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INTRODUCTION 


Parmi  les  innombrables  résultats  dont  nous  sommes  rede- 
vables aux  progrès  incessants  de  la  science,  on  ne  saurait  négli- 
ger celui  d'avoir  transformé  d'une  façon  presque  complète 
depuis  un  demi-siècle  l'industrie  des  Cuirs  et  des  Peaux. 

La  qualité  du  produit  est  devenu  en  effet  l'arme  de  la  concur- 
rence et  ce  n'est  pas  une  des  moindres  causes  de  la  disparition 
de  l'ancienne  usine  dont  l'outillage  primitif,  qu'on  n'avait  su 
modifier  à  temps,  n'a  pu  lutter  avec  la  môme  efficacité  contre 
les  produits  actuels,  malgré  l'économie  d'une  main-d'œuvre  peu 
élevée,  d'une  force  motrice  à  meilleur  compte  et  l'emploi  d'un 
gros  capital. 

Mais  lorsqu'il  se  produit  dans  le  monde  économique,  indus- 
triel ou  commercial,  un  événement  qui  vient  bouleverser  un  ordre 
de  choses  dès  longtemps  établi,  renversant  les  errements  anciens 
ou  les  menaçant,  c'est  de  tous  les  côtés  une  manifestation  géné- 
rale, des  cris,  des  protestations; 

Tant  le  monde  se  plaît  au  joug  de  la  routine, 
Tant  dans  son  vieux  sillon  l'habitude  s'obstine, 
Tant  une  vérité,  pour  beau  que  soit  son  prix, 
Subjugue  lentement  les  rebelles  esprits  ! 

Puis  les  idées  se  font  insensiblement  à  cette  nouvelle  manière 
de  voir,  de  penser  et  de  raisonner. 
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Tel  est  le  cas  de  la  tannerie  à  l'apparition  des  nouveaux  per- 
fectionnements dans  le  tannage  ou  dans  la  corroierie. 

Que  n'a-t-on  pas  dit  et  écrit  avant  d'arriver  à  ce  qui  est 
dorénavant  admis?  Chacun,  selon  ses  moyens,  ses  aptitudes,  sa 
science,  ses  travaux,  combattant  la  solution  du  problème  posé 
ou  présenté  à  l'approbation  générale. 

Le  mot  d'ordre  a  été  qu'il  fallait  perfectionner  et  transformer. 

Transformer!  Ce  mot  si  important  puisqu'il  condamne  une 
méthode  ancienne,  n'a  pas  été  sans  motiver  des  regrets,  et  c'est 
lentement  qu'il  est  accepté  comme  une  nécessité  des  besoins 
actuels,  une  vérité  indiscutable. 

Le  but  de  cet  ouvrage  est  de  présenter  sommairement  et 
dégagé  de  toute  influence,  parti  pris  ou  discussion,  les  procédés 
actuellement  en  usage  dans  les  manufactures  fabriquant  écono- 
miquement de  bons  produits. 

L'industrie  des  cuirs  et  des  peaux  est  celle  qui  exige  le  plus 
grand  nombre  de  manipulations  et  de  façons  les  plus  variées 
et  qui  se  prête  le  mieux  à  la  routine.  Ainsi  une  peau  de  veau 
pour  être  transformée  en  chaussures  doit  passer  150  fois  entre 
les  mains  des  ouvriers  et  une  peau  de  chevreau,  avant  d'être 
taillée  en  gants,  demande  156  manipulations. 

Pour  décrire  avec  clarté  le  tannage  et  le  corroyage  des  peaux, 
nous  avons  divisé  ce  livre  en  7  parties  : 

La  première  renferme  les  notions  générales  utiles  à  con- 
naître sur  les  matières  premières  :  1°  les  peaux,  leurs  variétés 
et  leurs  manipulations  ;  2°  le  tannin  et  ses  propriétés  ;  3°  les 
matières  tannantes  et  leur  analyse. 

La  seconde  contient  toutes  les  opérations  du  tannage  des 
cuirs  forts,  des  cuirs  à  œuvre  et  des  peaux  diverses. 

La  troisième  est  consacrée  au  corroyage  de  toutes  espèces 
de  cuirs  et  peaux. 

La  quatrième  est  destinée  aux  tannages  spéciaux  tels  que  : 
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hongroyage,  mégisserie,  chamoisage,  maroquin,  parchemin, 
fourrures,  cuirs  artificiels  ainsi  qu'au  vernissage  et  à  la  dorure 
et  argenture  des  cuirs. 

La  cinquième  est  spécialement  consacrée  à  l'essai  des  cuirs 
et  à  l'importante  question  de  la  théorie  du  tannage ,  pour 
laquelle  nous  avons  fait  plus  de  800  analyses  qui  nous  ont 
demandé  cinq  années  d'un  travail  assidu. 

Dans  la  sixième,  nous  avons  exposé  les  principales  applica- 
tions du  cuir  et  nous  avons  donné  un  aperçu  de  la  fabrication 
de  chacun  des  articles  importants  en  cuir  tels  que  :  courroies , 
chaussures,  selles,  harnais,  équipement  militaire,  capotes  de 
voiture,  ganterie,  reliure,  etc.. 

Enfin,  dans  la  septième  nous  avons  donné  un  aperçu  géné- 
ral du  commerce  des  cuirs  et  peaux  dans  le  monde  entier. 

A.-M.  VILLON. 

INGÉNIEUR- CHIMISTE. 
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CHAPITRE  PREMIER 

LES   PEAUX    ET    LEUR  ORGANISATION 

I.           CONSTITUTION  DE  LA  PEAU 

La  peau  est  le  tissu  membraneux  qui  recouvre  le  corps  de 
l'homme  et  de  la  plupart  des  animaux.  Lorsqu'on  pince  ce  tissu, 
on  constate  d'abord  qu'il  est  tout  à  la  fois  résistant  et  élastique. 

Cette  résistance  a  été  utilisée  dans  l'art  du  tanneur  pour  la 
fabrication  du  cuir. 

Quant  à  l'élasticité  de  la  peau,  elle  peut  atteindre  des  propor- 
tions incroyables.  On  cite  comme  exemple  remarquable  un  glouton 
de  la  fin  du  siècle  dernier,  nommé  Tarare,  qui  était  arrivé  à 
pouvoir  cacher  dans  ses  deux  joues  12  œufs  et  12  pommes,  et, 
quand  il  était  à  jeun,  il  pouvait,  en  tirant  sur  la  peau  de  son 
ventre,  lui  faire  faire  le  tour  de  son  corps. 

1.  —  Physiologie  de  la  peau.  —  La  peau  est  le  siège  d'éléments 
nerveux,  les  corpuscules  du  tact,  répandus  sur  toute  sa  surface 
pour  nous  avertir  des  dangers  extérieurs  et  de  canaux  sanguins, 
fort  élastiques,  pouvant  se  gonfler  ou  se  dégonfler.  L'afflux  du  sang 
dans  ces  canaux  produit  l'augmentation  de  la  chaleur  du  corps  et 
sont,  par  conséquent,  le  principal  agent  de  la  calorification.  Pour 
lutter  contre  la  chaleur,  la  peau  verse  à  sa  surface,  par  les  glandes 
sùdoripares,  un  liquide  spécial,  la  sueur,  dont  l'évaporation  modère 
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l'élévation  de  la  température  du  corps.  La  sueur  a  un  autre  rôle  : 
elle  entraîne  hors  du  corps  des  poisons  nombreux  et  variés,  ana- 
logues et  presque  identiques  à  ceux  du  liquide  urinaire. 

Dans  les  conditions  ordinaires,  môme  par  le  froid,  la  peau  est 
le  siège  d'une  évaporation  d'eau  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de 
transpiration  insensible.  Elle  est  généralement  invisible,  parce  que 
cette  eau  disparaît  dans  l'air  sous  forme  de  vapeur,  même  à  tra- 
vers les  vêtements.  Enfin,  cette  évaporation  d'eau  est  accompa- 
gnée d'une  notable  quantité  d'acide  carbonique.  Ces  deux  subs- 
tances étant  également  rejetées  par  le  poumon,  l'on  peut  admettre 
que  la  peau  est  une  espèce  de  poumon  extérieur,  et  qu'elle  est  le 

siège  d'une  respiration 
véritable. 

La  peau  rejette  en- 
core au  dehors,  par  les 
glandes  dites  sébacées, 
annexées  à  toutes  les 
productions  pileuses  , 
une  matière  grasse  qui 
paraît  destinée  à  entre- 
tenir leur  souplesse  et 
leur  éclat.  Les  orifices 
par  où  sortent  soit  la 
sueur,  soit  la  matière 
sébacée,  constituent  les 
pores  de  la  peau1. 

2.  —  Anatomie  de  la 
peau.  —  La  peau,  qui 
semble  une  membrane 
simple,  est  en  réalité 
composée  de  deux  cou- 
ches, l'une  profonde  et  plus  épaisse,  le  derme,  l'autre  superficielle 
et  plus  mince,  Yépiderme  (fig.  1). 

1  Conférence  faite  au  Conservatoire  des  Arts  et  Métiers,  le  22  janvier  1888,  par  le 
Dr  Hector  Georges,  l'Hygiène  de  la  Peau. 


K  K  K  KL 


Fig.  1.  —  Coupe  de  la  peau. 

A.  Epidémie.  —  H.  Couche  deMalpighi   —  C.  Derme.  — 
K  K  K.  Poils.  —  II.  Hypodermc. 
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1°  L'épidémie  est  dépourvu  de  sang-  et  de  nerfs  :  sa  piqûre  ne 
cause  ni  hémorragie  ni  douleur.  C'est  un  produit  de  sécrétion  du 
derme.  Il  se  renouvelle  sans  cesse  par  sa  partie  profonde  et  se 
détruit  continuellement  par  sa  partie  superficielle  ;  il  s'en  va  sous 
forme  d  écailles  qui  se  confondent  avec  les  autres  produits  de  la 
sécrétion  de  la  peau. 

Il  est  formé  de  deux  couches  :  Tune  superficielle,  A,  ou  cuticule, 
ou  encore  couche  lamelleuse,  formée  par  un  tissu  sec,  transparent, 
très  mince,  élastique  et  garnie  de  poils,  et  comme  parties  acces- 
soires, les  ongles. 

L'épiderme  est  composé  de  cellules  à  noyaux.  L'autre  couche, 
B,  plus  profonde,  appelée  couche  muqueuse  ou  couche  de  Mal- 
pighi,  est  un  tissu  réticulaire,  également  constitué  par  des  cel- 
lules à  noyaux  que  l'on  considère  comme  le  siège  des  papilles 
nerveuses  et  de  la  matière  colorante  qui  donne  à  la  peau  sa  cou- 
leur. 

2°  Le  derme,  C,  ou  chorion,  est  une  membrane  épaisse  compo- 
sée de  fibres  entrelacées  formant  un  feutrage  serré  et  élastique. 
Le  derme  est  formé  de  deux  couches  :  la  première,  profonde,  qui 
est  le  derme  proprement  dit,  renfermant  les  papilles,  les  glandes 
sudoripares,  les  glandes  sébacées,  les  follicules  pileux,  les  artères, 
les  veines,  les  nerfs,  les  muscles  et  les  vaisseaux  lymphatiques  ;  la 
seconde,  superficielle,  pigmentée,  est  directement  en  contact  avec 
la  couche  de  Malpighi;  on  la  nomme  couche  papillaire  ou  couche 
pigmentaire. 

Les  papilles  constituent  la  couche  papillaire  proprement  dite 
du  derme  ;  on  en  distingue  de  deux  sortes.  Les  papilles  vascu- 
laires,  renfermant  des  anses  vasculaires  sanguines,  composées 
d'une  artère  et  d'une  veine.  Les  papilles  nerveuses  diffèrent  des 
précédentes  en  ce  qu'elles  ne  renferment  pas  de  vaisseaux.  Les 
vaisseaux  (artères,  veines)  forment  deux  régions,  l'une  située 
dans  le  derme  et  l'autre  dans  la  couche  papillaire,  d'où  ils  donnent 
naissance  aux  anses  vasculaires  qui  pénètrent  dans  les  papilles. 

Les  nerfs  de  la  peau  se  ramifient  et  se  joignent  sur  la  partie 
superficielle  du  derme  et  dans  les  papilles.  Leur  terminaison  se 
fait  dans  les  papilles  nerveuses  (fig.  2). 

3°  \Jhypo derme,  ou  tissu  conjonctif  sous-cutané,  est  formé  de 
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vaisseaux  fibreux  émanés  de  la  face  profonde  de  la  peau  contigus 
à  la  chair.  Il  renferme  les  pelotons  de  graisses  et  les  glandes 

sudoripares  dont  les  canaux  traver- 
sent l'épaisseur  des  autres  couches. 

4°  Les  poils  sont  de  simples  pro- 
ductions épidermiques  qui  prennent 
naissance  dans  un  enfoncement  de 
l'épiderme,  lequel  pénètre  profondé- 
ment dans  le  derme  :  ils  partent  donc 
du  derme  pour  aboutir  à  l'extérieur. 
Les  poils  sont  terminés  dans  le  derme 
par  un  bulbe  renfermant  une  matière 
albumineuse.  Ils  naissent  au  fond  d'un 
follicule  logé  dans  l'épaisseur  de  la 
peau  et  sont  produits  par  une  papille; 
au  col  de  ce  follicule  est  appendue  une 
petite  glande  qui  sécrète  un  corps  gras  :  le  suint  (fig.  3). 

L'espace  compris  entre  les  parois  du  follicule  et  le  poil  est  rem- 
pli par  des  cellules  continues 
d'une  part  avec  l'épiderme  de 
la  peau  et  de  l'autre  avec  celui 
du  poil  lui-même.  Ces  cellules 
sont  remplies  d'une  matière 
albuminoïde  particulière  à  la- 
quelle nous  avons  donné  le 
nom  de  pi l line. 

Chaque  poil  se  compose 
d'une  substance  qui  lui  est 
propre  ou  substance  fondamen- 
tale, ou  corticale,  dure,  élas- 
tique, hygrométrique,  présen- 


/a» 


Fi^r.  2.  —  Aspect  de  La  terminai- 
son d'un  nerf  dans  une  papille 
de  la  peau. 


Pi 


—  Aspect  île  la  naissance  d'un  poil. 

A.  Épidcrme  pénétrant  dans  le  bulbe  jusqu'à  la  base 
du  poil.  —  B.  Derme  qui  s'enfonce  sur  lui-même 
pour  former  le  bulbe.  —  C  Tissu  ccllulo-adipeux 
sous-cutané. —  P.  Poil.—  II.  Cellules  albumi neuses. 
—  b.  Tubercule  du  derme  situé  au  fond  du  bulbe 
et  sur  lequel  le  poil  se  développe.  —  g  g.  Glandes 
sébacées  —  a.  Substance  corticale  du  poil.  —  b. 
Substance  médullaire  du  poil. 


tant  des  stries  longitudinales 


interrompues  par  places;  d'une 
partie  centrale  spongieuse  com- 
posée de  petites  cellules  gra- 
nuleuses formant  des  dessins 
variés,  et  enfin  d'une  couche  épidermique  ôcailleuse  formée  par 


LES  PEAUX  ET  LEUR  ORGANISATION  5 

de  petites  écailles  polygonales  se  recouvrant  en  partie  comme 
celles  de  poissons. 

Les  poils  sont  ordinairement  ronds,  comme  ceux  de  l'homme  et 
du  singe;  on  en  rencontre  d'ovales,  comme  ceux  du  castor,  ou 
encore  d'aplatis  ou  cannelés,  comme  ceux  du  paresseux  dictatyle. 

3. —  Constitution  physique  de  la  peau.  —  La  peau  qui  est  soumise 
aux  agents  du  tannage  n'est  pas  celle  que  Ton  sort  directement 
de  l'animal,  mais  bien  une  peau  qui  a  déjà  été  préparée  parle  tra- 
vail de  rivière,  c'est-à-dire  un  corium  ou  derme  qui,  par  les 
moyens  mécaniques  ou  chimiques,  a  été  débarrassé  des  matières 
étrangères  et  superflues.  Les  propriétés  physiques  de  la  peau  qui 
vont  être  énumérées  s'appliquent  donc  au  derme,  qui  constitue 
presque  exclusivement  la  matière  de  la  peau. 

La  peau  à  l'état  humide  conserve  toutes  les  propriétés  qu'elle 
avait  sur  le  corps  de  l'animal.  Elle  constitue  un  tissu  blanc  de 
lait,  très  doux,  flexible,  formé  par  des  faisceaux  de  fibres  extrê- 
mement déliées  enchevêtrés  les  uns  dans  les  autres  et  courant 
parallèlement  à  la  surface  de  la  peau.  Les  fibres  sont  incolores, 
translucides  et  à  ramifications  nombreuses.  La  couleur  blanc  de 
lait  et  la  non-translucidité  ne  sont  que  le  résultat  d'une  cause 
optique:  la  dispersion  de  la  lumière. 

Lorsqu'on  fait  sécher  ce  tissu,  il  prend  du  retrait,  devient 
une  masse  homogène  cornée,  translucide  et  sans  structure  appa- 
rente. Ce  phénomène  que  la  peau  en  se  desséchant  perd  son  aspect 
blanc  de  lait  provient  de  ce  que  les  fibres  du  tissu  fibreux  et  du 
tissu  élastique  se  collent  ou  s'agglutinent  ensemble,  de  façon  que 
les  intervalles  disparaissent  :  il  n'y  a  plus  dispersion  de  la  lumière. 

La  force  avec  laquelle  les  fibres  adhèrent  entre  elles  est  telle- 
ment considérable,  qu'il  est  impossible  d'en  opérer  la  séparation 
par  un  moyen  purement  mécanique  et  de  rendre  ainsi  à  la  peau  sa 
souplesse  primitive  par  la  voie  sèche:  elle  reste  dure,  roide,  par- 
cheminée, ou  elle  rompt  ou  bien  résiste  comme  la  peau  épaisse 
des  bêtes  à  cornes.  Quand  on  la  plonge  dans  l'eau,  elle  reprend  sa 
mollesse  première. 


4.  —  Constitution  chimique  de  la  peau.  —  A  la  température  ordi 
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naire,  la  penu  est  insoluble  dans  l'eau,  mais  si  on  la  fait  bouillir 
longtemps,  elle  se  ramollit,  puis  devient  muqueuse  et  translucide, 
et  enfin  se  dissoul  ;  après  le  refroidissement,  la  dissolution  se 
prend  en  une  gelée  et  forme  ce  qu'on  appelle  la  gélatine  :  la  peau 
est  alors  convertie  en  colle. 

La  peau  est  constituée  par  une  matière  animale  ayant  de  grandes 
ressemblances  avec  la  gélatine  et  que  l'ébullition  avec  l'eau  trans- 
forme en  gélatine. 

M.  Reimer  pense  que  la  peau  est  formée  de  la  matière  du  tissu 
de  la  peau  ayant  une  formule  C15  IF3  Az5  O6,  renfermant  30,3 
p.  100  d'azote  et  de  5  p.  100  d'une  matière  spéciale:  la  co- 
riine,  ayant  pour  formule  C30  II30  Az10  O15,  renfermant  par  consé- 
quent 28  p.  100  d'azote. 

M.  Miïntz  a  trouvé  d'autre  part,  pour  la  composition  centésimale 
de  la  peau  : 


Carbone   51,43 

Hydrogène   6,64 

Azote  ,   18,16 

Oxygène   23,06 

Matières  minérales   0,17 

Les  matières  minérales  sont  composées  de  : 

Silice  soluble  dans  l'acide  chlorhydrique   0,066 

Sulfate  de  chaux,  0,624  =  chaux   0,2568 

Pyrophosphate  de  magnésie,  0,228  =  acide  phos- 

phorique   0,144 

Oxyde  de  fer  et  alumine   0,158 

Oxyde  de  manganèse  non  dosé. 

Chlorures  alcalins   0,204 


La  peau  est  insoluble  dans  l'alcool,  1  ether,  les  huiles  grasses  et 
minérales.  Les  acides  et  les  alcalis  étendus  à  un  certain  degré  la 
convertissent  en  colle,  môme  à  la  température  ordinaire. 

L'analyse  immédiate  donne  les  résultats  suivants  (Miintz)  : 

Tissu  cellulaire  non  attaquable  par  l'eau  bouillante.  3,080 

Matière  grasse   1,058 

Matières  minérales   0,467 

Matière  animale  transformable  en  gélatine.   .   .  .  95,395 

100,000 
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Le  tissu  cellulaire  est  soluble  dans  le  réactif  de  Schweitzer 
(oxyde  de  cuivre  dissous  dans  l'ammoniaque)  ;  il  est  précipité  de 
cette  solution  par  l'acide  acétique,  de  sorte  qu'il  est  en  tout  point 
semblable  à  celui  qui  forme  la  trame  ou  le  squelette  des  végétaux. 

Lorsqu'on  abandonne  une  peau  pendant  longtemps  dans  l'eau, 
elle  acquiert  une  odeur  de  matière  en  putréfaction,  éprouve  une 
sorte  de  dépérissement  de  sa  substance  ;  elle  perd  de  son  épaisseur; 
plus  tard  elle  se  perce  de  trous  qui  s'étendent  de  plus  en  plus  jus- 
qu'au moment  où  il  y  a  enfin  destruction  complète. 

Cette  altération  profonde  du  tissu  de  la  peau  est  due  aux  mi- 
crobes septogènes  qui  pullulent  dans  l'air  et  à  la  surface  des  corps 
partout  où  il  existe  quelques  débris  de  tissu  mort.  Parmi  la  série 
des  microbes  qui  concourent  à  l'action  commune  de  la  putréfac- 
tion de  la  peau,  on  remarque  le  bacterium  termo,  qui  en  est  le 
principal  agent.  C'est  un  bâtonnet  court  et  cylindrique  de  1  mil- 
lième et  demi  de  millimètre  de  diamètre  sur  5  à  7  millièmes 
de  millimètre  de  longueur,  flagellé  et  étranglé  en  son  milieu.  Ces 
bâtonnets  se  réunissent  en  famille  qui  forment  des  amas  irréguliers, 
des  zooglées  arrondies  ou  des  séries  linéaires.  Le  bacillus  siibtilis 
prend  aussi  bonne  part  clans  l'acte  de  la  putréfaction  ;  c'est  un 
bâtonnet  de  2  à  5  millièmes  de  millimètre  de  longueur  et  de 
moitié  d'épaisseur.  Le  bacillus  ulna,  plus  long  et  plus  épais  que  le 
précédent,  quelquefois  même  le  bacillus  septicus  aident  les  précé- 
dents dans  leur  besogne.  Sous  leur  influence  la  peau  se  trans- 
forme d'abord  en  gélatine,  puis  en  peptones,  leucine,  tyrosine, 
acides  butyrique,  margarique  et  palmétique.  Il  se  dégage  des  pro- 
duits volatils  nauséabonds  :  l'ammoniaque,  le  scatol,  l'indol,  etc. 
Enfin  il  se  forme  des  poisons  putrides  que  nous  avons  étudiés 
sous  le  nom  de  coriidines. 

On  prévient  l'altération  des  peaux  dans  l'eau  par  l'action  d'an- 
tiseptiques tels  que  :  alun,  chlorure  de  mercure,  iodure  de  mer- 
cure, etc.. 

Dans  la  pratique,  les  tanneurs  se  contentent  de  les  laisser  sé- 
journer dans  un  lait  de  chaux  clair,  mais  dans  ces  conditions  la 
partie  superficielle  se  détériore  peu  à  peu  sous  l'influence  d'un 
microbe  particulier  sur  lequel  nous  reviendrons  avec  détails  à 
propos  de  Yépilage. 
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5.  _  But  du  tannage.  —  L'art  du  tanneur  consiste  à  communiquer 
à  la  peau  la  propriété  d'être  un  tissu  souple  et  résistant  et  non 
altérable  en  la  transformant  en  cuir. 

On  arrive  à  ce  résultat  : 

1°  Par  l'action  du  tannin  renfermé  dans  un  grand  nombre  de 
végétaux,  dans  le  tannage  proprement  dit. 

2°  Par  Faction  de  Y  alun  et  du  sel  marin,  dans  le  hongroyage 
et  la  mégisserie  ;  les  sels  de  fer,  de  chrome,  de  cuivre,  etc.,  dans 
le  tannage  minéral. 

3°  Par  l'action  des  corps  gras,  animaux,  végétaux  ou  minéraux, 
dans  le  chamoisage. 

Les  différentes  opérations  dont  se  compose  le  tannage,  consi- 
dérées d'une  manière  générale,  ont  un 
double  but,  d'abord  d'enlever  autant 
qu'il  est  possible  à  la  peau  toute  dispo- 
sition à  la  putréfaction,  puis  ensuite 
de  lui  donner  la  propriété  de  ne  plus 
se  transformer  par  la  dessiccation  en 
une  masse  dure  et  cornée,  qui  en  rend 
l'usure  par  le  frottement  prompte  et 
facile,  mais  de  former  un  tissu  fi- 
breux, non  translucide,  plus  ou  moins 
souple  et  flexible,  ou  du  moins  de  lui 
imprimer  ces  qualités  avec  facilité  sans  l'emploi  de  moyens  mé- 
caniques. 

Une  peau  qui  a  subi  ces  opérations  est  dite  tannée. 

Pour  atteindre  ces  deux  buts  principaux  du  tannage,  il  faut 
soumettre  les  peaux  à  l'influence  de  trois  genres  principaux  de 
travail,  à  savoir:  1°  le  travail  de  rivière,  qui  préparc  la  peau  au 
tannage  ;  2°  le  tannage,  qui  la  transforme  en  cuir  ;  et  3°  le  corroyage, 
qui  l'assouplit  et  la  prépare  aux  usages  auxquels  on  la  destine. 

II.  —  DES   PEAUX  EMPLOYÉES  AU  TANNAGE 

Les  peaux  livrées  aux  tanneurs  proviennent: 

1°  De  bestiaux  abattus  pour  la  consommation  intérieure  ; 

2°  De  chevaux  morts  naturellement  ; 
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3°  De  chevaux  morts  naturellement  ou  accidentellement  ou 
qu'on  abat  lorsqu'ils  deviennent  impropres  au  service,  malades 
ou  atteints  de  maladies  contagieuses  ; 

4°  De  peaux  importées,  salées,  sèches,  à  poils  ou  sans  poils; 

5°  De  peaux  d'animaux  divers  et  dont  l'exploitation  est  locali- 
sée. 

1.  —  Bestiaux  de  boucherie.  —  Les  peaux  de  bœuf,  de  vache,  de 
veau,  de  cheval,  de  mulet  et  d'àne  sont  celles  qui  sont  habituelle- 
ment travaillées  par  le  tanneur. 

Bœuf.  — Le  bœuf  est  l'animal  le  plus  utile  que  nous  ayons  à 
notre  disposition  :  vivant,  il  est  le  moteur  anime  par  excellence  de 
l'agriculture  et  ses  produits,  le  lait  et  le  fumier,  sont  très  rémuné- 
rateurs ;  mort,  sa  viande  sert  à  notre  consommation  ordinaire  et 
sa  peau  est  une  de  celles  les  plus  employées  par  le  tanneur.  Vieux 
ou  jeune,  il  rend  les  mêmes  services. 

Le  bœuf  domestique  (bos  taurus)  compte  un  grand  nombre  de 
races  provenant  de  croisements  plus  ou  moins  bien  assortis  donnant 
des  bêtes  plus  ou  moins  aptes  au  travail,  à  l'engraissement  ou  à  la 
laiterie.  Nous  avons  réuni  dans  le  tableau  de  la  page  10  le  rende- 
ment des  races  les  plus  connues  :  en  cuir,  suif,  viande.  Il  résulte 
de  tous  ces-  chiffres  pris  dans  la  moyenne  qu'un  bœuf  rend  par 
100  kilos  : 


Le  dépouillement  du  bœuf,  que  l'on  appelle  habillage  en  terme 
de  métier,  se  fait  de  la  manière  suivante  :  après  l'abatage  et  la  sai- 
gnée, l'animal  est  placé  sur  le  dos,  la  tête  repliée  sur  l'épaule  du 
côté  droit  pour  servir  de  cale  et  de  l'autre  on  met  un  coin  en 
bois  pour  faire  le  même  office.  Les  quatre  pieds  sont  enlevés.  On 
pratique  deux  trous  circulaires,  de  1  à  2  centimètres  de  diamètre, 
dans  l'épaisseur  de  la  peau,  l'un  dans  la  culotte,  près  de  l'anus, 
l'autre  sur  le  cou.  On  introduit  des  cannes  de  fer  par  ces  trous 
entre  la  chair  et  la  peau  et  dans  tous  les  sens  pour  former  des 


Viande,  les  quatre  quartiers 


68  kilos. 


Suif  

Cuir  

Issues,  sang  

Intestins,  fèces,  pertes 


8,  9 
5,4 
~,  4 
10,  3 
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canaux  multiples.  On  retire  les  cannes  et  on  place  dans  chacun  des 
trous  les  douilles  de  deux  forts  soufflets  au  moyen  desquels  ra- 
nimai est  gonfle.  Pendant  l'introduction  de  l'air,  les  aides  frappent 
au  moyen  de  bâtons  sur  toutes  les  parties  du  corps  pour  faciliter 
sa  rentrée  et  le  déchirement  des  tissus  cellulaires  sous-cutanés. 
On  fait  ensuite  une  incision  dans  la  peau  en  allant  d'un  trou  à 
l'autre  en  passant  sous  la  poitrine  et  le  ventre.  L'animal  est  en- 
suite suspendu  par  les  pieds  de  derrière  au  tinct,  accroché  à  la 
corde  d'un  treuil.  Pendant  le  dépècement  du  ventre,  on  détache  la 
peau  du  dos  et  on  la  plie  avec  soin. 

Veaux.  —  Les  peaux  de  veau  les  plus  belles  et  les  meilleures 
sont  fournies  par  les  animaux  de  cinq  à  six  mois.  Les  veaux 
sont  abattus  par  une  large  entaille  au  cou  et  leur  habillage  se 
fait  comme  celui  du  bœuf,  en  apportant  plus  d'attention. 

Vaches.  —  Les  vaches,  suivant  qu'elles  ont  porté  ou  non, 
donnent  deux  qualités  de  peaux. 

Les  taures,  c'est-à-dire  les  vaches  qui  n'ont  pas  porté,  donnent 
les  peaux  de  bande,  que  l'on  nomme  communément  les  vaches  de 
bande.  Quant  aux  vaches  laitières,  elles  ne  fournissent  des 
peaux  que  pour  le  cuir  à  œuvre,  parce  que  la  distension  qu'elles 
ont  subi  pendant  la  gestation  les  a  trop  affaiblies  pour  donner 
du  cuir  fort. 

Une  vache  donne  en  moyenne  : 


Viande  (sèche)   32  kilos. 

Cuir   32  — 

Os  ,   50  — 

Suif   32  — 


Ces  nombres  sont  des  données  que  nous  avons  recueillies  dans 
différents  chantiers  d'équarrissage. 

Cheval.  —  Le  cheval  est  abattu  à  la  boucherie  comme  le  bœuf. 
Un  cheval  de  taille  un  peu  au-dessus  de  la  moyenne  donne  : 


Viande  (desséchée)   30  kilos. 

Os.   62  — 

Cuir   36  — 

Crins   ri  — 


La  préférence  doit  être  donnée  à  la  peau  d'un  animal  nerveux, 
maigre  et  bien  portant. 
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Les  chevaux  qui  font  des  courses  rapides  et  longues  et  ayant 
une  certaine  liberté  donnent  un  cuir  excellent  à  texture  serrée  et 
forte. 

Mouton  et  chèvre.  —  Nous  n'avons  rien  de  particulier  à  men- 
tionner sur  ces  peaux,  si  ce  n'est  que  leur  rendement  en  peau 
varie  entre  6  et  8  p.  100  de  leur  poids  vif. 

2.  —  Animaux  morts.  — Les  animaux  morts  naturellement  ou  acci- 
dentellement sont  dépecés  dans  la  ferme  ou  menés  dans  un  chan- 
tier d'équarrissage.  La  séparation  de  la  viande,  du  sang,  de  la 
graisse,  des  os,  de  tendons,  etc.,  se  fait  comme  aux  abattoirs,  avec 
cette  différence  que  la  viande  est  employée  pour  fabriquer  des 
engrais  renfermant  8  à  9  p.  100  d'azote,  en  la  faisant  bouillir  et 
en  la  desséchant. 

3.  —  Défauts  des  cuirs  de  boucherie.  —  Les  peaux  provenant  des 
abattoirs  et  des  équarrissages  sont  immédiatement  portées  à 
l'état  frais  de  chez  le  boucher  chez  le  tanneur.  Les  peaux  sont 
désignées  d'une  manière  générale  sous  le  nom  de  cuirs  verts. 

On  peut  y  remarquer  trois  défauts  principaux  :  des  coutelures, 
des  surcharges,  de  la  crotte,  des  piqûres  et  des  marques. 

Coutelures.  —  Les  coutelures  sont  les  incisions  qui  entament 
la  peau  en  produisant  une  cicatrice  qui  enlève  de  sa  valeur  au 
cuir.  Les  écorcheurs  doivent  avoir  soin,  surtout  lorsqu'ils  manquent 
d'habitude  et  que  l'animal  est  maigre,  de  diriger  le  tranchant  de 
la  lame  vers  les  muscles  dont  ils  entament  toujours  quelques 
portions,  afin  d'éviter  que  la  peau  ne  puisse  être  endommagée. 

M.  Brion  a  construit  un  couteau  spécial  pour  dépouiller  sans 
trous  ni  coutelures.  C'est  un  couteau  ordinaire  portant  une  contre- 
lame  descendant  un  peu  plus  bas  que  la  lame.  On  la  fixe  ordi- 
nairement à  1  millimètre  au-dessus  du  tranchant  (fig.  5).  Il  est 
facile  de  comprendre  que  la  lame  protectrice  se  trouvant  en  con- 
tact de  la  peau,  en  maintenant  la  lame  tranchante  à  une  distance 
régulière  et  invariable,  celle-ci  ne  peut  en  aucune  façon  couper 
celle-ci.  Le  couteau  Darso  est  basé  sur  le  même  principe. 

Un  autre  couteau  basé  sur  les  intéressantes  et  utiles  propriétés 
de  l'électricité  a  été  inventé,  en  Amérique,  par  M.  Nevvgass  direc- 
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teur  de  l'immense  abattoir  de  la  Fairbank  Canning  Company.  Ce 
couteau  électrique  à  dépouiller  se  compose  d'un  arc  formé  par 
une  petite  lame  de  platine  recouverte  de  chaque  côté  par  des 
armatures  isolatrices  mises 
en  communication  avec  deux  ^m 
fils  conducteurs  d'un  courant  \Ct 
électrique  dégagé  par  une 
pile  ou  tout  autre  produc- 
teur. Sous  l'influence  du 
courant,  la  lame  de  platine 
est  portée  à  l'incandescence, 
au  rouge  blanc,  comme  les 
fils  des  lampes  Edison  et 
autres.  On  pousse  cette  lame  entre  la  peau  et  la  chair,  dans  tous 
les  sens,  à  la  manière  du  couteau  ordinaire.  Sous  l'influence 
du  courant  et  de  la  température  de  la  lame,  la  séparation  du 
cuir  et  de  la  chair  n'offre  aucune  difficulté  :  il  suffit  de  pousser 
le  couteau,  qui  ne  peut  produire  aucune  coutelure  puisqu'il  n'est 
pas  tranchant.  La  surface  interne  du  cuir  est  très  unie  et  pour 
ainsi  dire  polie,  sans  trace  de  viande. 

La  non-valeur  des  peaux  coutelées  est  un  différend  qui  se  juge 
entre  le  tanneur  et  le  boucher  ou»  le  commissionnaire.  Une  peau 
perd  d'autant  plus  de  valeur  que  les  coutelures  sont  plus  pro- 
fondes, ou  plus  abondantes,  ou  qu'elles  sont  situées  sur  les  flancs 
ou  vers  le  milieu. 

On  doit  remarquer  les  piqûres  de  taon,  qui  sont  souvent  très 
abondantes  et  très  prononcées.  Ces  diptères,  si  funestes  et  si 
incommodants  aux  chevaux  et  aux  bœufs,  désorganisent  le  tissu 
de  la  peau  en  y  déposant  leurs  larves.  L'himatopote,  le  stomoxe, 
l'hippobosque,  les  simulies  agissent  à  la  manière  des  taons  pour 
tourmenter  continuellement  les  animaux  et  leur  produire  quelque 
dommage  sur  leur  peau.  Les  astres  et  les  ricins  causent  aussi 
beaucoup  de  dommage  à  la  peau.  Il  y  a  malheureusement  une 
erreur  ancrée  chez  le  paysan  éleveur  qui  croit  que  les  taons  sont 
utiles  à  la  santé  des  aninïaux,  comme  dans  les  villes  certaines 
bonnes  gens  conservent  le  préjugé  que  les  poux  sont  utiles 
pour  la  santé  des  enfants.  Le  tanneur,  lui,  doit  porter  toute  son 
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attention  du  côté  de  ces  piqûres  et  imposer  une  réfaction  aux 
bouchers  proportionnelle  à  la  défectuosité  causée  par  leur  fré- 
quence. Les  éleveurs,  trouvant  leur  intérêt  lésé,  prendront  garde 
désormais  aux  piqûres  de  ces  insectes  nuisibles. 

Les  animaux  ayant  eu  des  maladies  de  peau  non  encore  cica- 
trisées fournissent  des  cuirs  plus  ou  moins  défectueux  suivant 
le  degré  de  la  maladie  ;  leur  non-valeur  s'évalue  comme  dans  les 
cas  précédents. 

Il  y  a  quelques  années  seulement  on  avait  à  enregistrer  les 
pertes  causées  par  la  marque  des  bêtes  à  cornes  au  moyen  du  fer 
rouge  sur  la  cuisse,  mais  aujourd'hui  ce  moyen  barbare  n'est  plus 
guère  employé  en  Europe.  Il  n'en  est  pas  de  même  des  bestiaux 
de  l'Inde  et  de  l'Amérique,  au  sujet  desquels  nous  aurons  a 
revenir. 

Pour  combattre  ces  inconvénients,  il  s'est  formé  en  Angleterre 
des  Sociétés  pour  la  surveillance  des  abats  dans  les  grands  centres 
et  dans  les  campagnes.  Pour  ce  qui  concerne  les  coupures,  le 
meilleur  résultat  a  été  obtenu  en  attribuant  une  légère  prime 
pour  chaque  cuir  sans  défaut.  Les  plus  beaux  résultats  pratiques 
ont  été  obtenus  dans  les  villes  de  Manchester,  Glascow,  Nottin- 
gham,  Birmingham,  et  Sheffïeld.  Nous  connaissons  pour  notre 
part  nombre  de  tanneurs  français,  à  Lyon  surtout,  qui  donnent 
personnellement  une  prime  aux  garçons  bouchers  (50  centimes 
par  veau)  pour  chaque  peau  livrée  sans  défaut 

L'organisation  de  ces  Sociétés  d'inspection  est  très  simple.  Elles 
nomment  une  commission  composée  d'un  nombre  égal  de  bou- 
chers et  de  tanneurs  ;  cette  commission,  comptant  généralement 
une  dizaine  de  membres,  nomme  un  inspecteur,  qui  vérifie  et 
classe  les  peaux  en  3  classes  selon  l'état  de  la  dépouille  et  selon 
les  conditions  fixées  par  l'association.  L'inspection  se  fait  dans 
les  magasins  des  intermédiaires,  de  sorte  que  l'inspecteur  ne  sait 
pas  à  qui  appartient  la  peau  qu'il  examine,  ni  quel  est  le  boucher 
vendeur,  ni  quel  en  sera  l'acheteur. 

La  commission  est  responsable,  envers  les  vendeurs  et  les  ache- 
teurs, du  bon  classement  des  peaux;  toute  contestation  lui  est  sou- 
mise et  son  jugement  est  sans  appel.  Lorsque  la  réclamation  est 
reconnue  fondée,  le  comité  indemnise  la  partie  lésée.  On  ne  cons- 
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tate  que  de  rares  réclamations:  deux  ou  trois  par  année  en 
moyenne. 

Les  peaux  classées  dans  la  première  catégorie  donnent  droit  à 
une  prime  donnée  aux  garçons  bouchers,  qui  est  de  20  centimes 
par  p2au.  Ces  peaux  de  première  classe  ont  eu  immédiatement 
une  plus-value  de  3  ou  de  4  francs  que  la  moyenne  avant  le  fonc- 
tionnement de  l'inspection ,  pour  des  cuirs  de  3o  à  40  kilos.  L'amé- 
lioration s'est  fait  sentir  sur  les  peaux  de  deuxième  classe,  dans 
l'espoir  d'èlre  classées  dans  la  première  classe. 

Les  frais  de  l'association  sont  couverts  par  un  droit  de  10  cen- 
times par  peau. 

Voici  combien  100  peaux  inspectées  donnent  de  premier,  second 
et  troisième  choix  : 

ire  classe  \  .  .  .      32  à  37 

CO  à  54 
8  à  0 

Devant  ces  beaux  résultats,  il  serait  à  désirer  qu'il  se  fonde 
pareilles  Sociétés  en  France,  dans  l'intérêt  de  la  tannerie,  comme 
celles  fonctionnant  à  Glascow,  Newcastle,  Edimbourg. 

4.  —  Poids  des  peaux  fraîches.  —  Les  peaux  sont  pesées  à  l'état 
frais.  Une  peau  sortant  directement  de  dessus  l'animal,  c'est- 
à-dire  encore  chaude,  pèse  1  kilo  500  de  p^us  que  quelques  heures 
après  par  50  kilos. 

Le  poids  est  marqué  à  la  queue  avec  un  couteau  au  moyen  du- 
quel on  fait  des  incisions  conventionnelles.  On  se  sert  généralement 
de  la  livre  pour  unité. 

Une  incision  verticale,  seule,  représente  20  livres: 

I 

Deux  incisions  verticales,  à  côté  l'une  de  l'autre  indiquent 
40  livres  et  chaque  incision  verticale  en  plus  représente  un  poids 
de  20  livres  en  plus  : 

II  III  IIII 

quarante  livres.  soixante.  quatre-vingts. 

.   Une  incision  horizontale  située  au-dessus  des  lignes  précédentes 
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indique  10  livres  en  plus;  ainsi  30  livres  seront  représentées  par 
une  incision  verticale  et  une  horizontale: 

T~ 

On  aura  aussi  : 

TT  ni  1 1 1 1 

cinquante.  soixante-dix.  quatre-vingt-dix. 

Si  le  trait  horizontal  est  placé  dessous,  il  représente  une  valeur 
de  S  livres.  25  livres  se  marqueront: 

J_ 

5o  livres: 

II 

Les  livres  uniques  se  marquent  en  dessous  de  la  ligne  horizon- 
tale des  o  par  des  barres  verticales  ;  ainsi,  par  exemple,  57  livres 
se  marqueront: 

TT 
Tf 

Avec  cet  alphabet  conventionnel,  on  peut  représenter  tous  les 
nombres  depuis  1  jusqu'à  100, 100  est  représenté  par  une  croix  :  +,. 
et  le  surplus  marqué  comme  ci-dessus. 

Pour  marquer  un  poids  de  99  livres,  qui  se  présente  assez  souvent, 
on  fait  les  incisions  suivantes: 

îîîT 
mi 

Les  peaux  pesant  60  livres  et  au-dessous  sont  dites  petites;  au- 
dessus,  elles  sont  payées  comme  grandes  peaux  à  la  raie. 

Il  existe,  dans  le  commerce  des  peaux,  un  abus  dont  il  a  été 
impossible  d'obtenir  la  suppression  et  contre  lequel  le  tanneur 
doit  toujours  être  en  éveil.  On  peut  classer  en  troiy  groupes  les 
fraudes  observées  dans  la  vente  des  cuirs  frais:  1°  faux  poids; 
2°  peaux  surchargées  de  débris  appelés  émouchets  ;  3°  peaux  crottées. 

1°  D'après  le  système  de  marquage  du  poids  des  peaux  que  nous 
avons  indiqué,  il  est  facile  à  des  gens  peu  scrupuleux  de  faire  une 
ou  deux  incisions  de  plus  et  d'augmenter  ainsi  le  poids  du  cuir  de 
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1  ou  2  livres.  Cette  fraude  est  facilement  reconnaissable  à  la  récep- 
tion. 

2°  Les  bouchers  sont  clans  l'usage  de  ne  pas  séparer  les  peaux 
des  cornes,  des  nerfs,  des  flanchets,  des  os  de  la  tête,  des  babi- 
nes, des  oreilles,  appelés  vulgairement  ëmouchets,  autres  que  ceux 
tolérés. 

Une  peau  fraîche  de  100  livres  donne  en  moyenne: 

Cornes  et  crâne  .   3  kilos. 

Poil  :   3  — 

Eau  et  sang  qui  imbibent  le  poil.  ...  2  — 

Chairs   3  — 

Oreilles,  babines,  museau,  nerfs  des 

pattes,  ongles   3  — 

Total     14  kilos. 

On  a  donc  un  déchet  forcé  de  18  p.  100  qui  est  très  onéreux. 
A  Lyon,  on  livre  sans  cornes  ni  crâne;  à  Glascow  également;  on 
a  donc  un  déchet  de  6  à  7p.  100  de  moins,  car  on  compte  qu'un  bœuf 
a  7  à  8  livres  de  cornes  et  de  crâne  et  une  vache  3  livres.  Nous 
posons  comme  déchet  loyal  22  p.  100;  au  cas  contraire,  il  sera 
facile  au  tanneur  de  se  rendre  compte  de  l'excès  de  poids  et  d'en 
diminuer  autant  le  poids  du  cuir  et  de  ne  payer  que  suivant  le 
poids  réel. 

Un  cuir  frais  est  souvent  fraudé  par  une  humidité  trop  forte, 
mais  un  praticien  reconnaît  facilement  l'excès  d'eau  au  toucher 
de  la  peau  et  surtout  des  poils. 

3°  La  question  de  la  crotte  est  de  la  plus  grande  importance.  Pour 
rendre  les  peaux  plus  pesantes,  les  bouchers  font  coucher  les  ani- 
mauxdansla  fange  avant  de  les  tuer  ou  bien  ilsy  font  traînerles  peaux 
après  le  déshabillage.  On  a  ainsi  une  surcharge  qui  peut  s'élever 
jusqu'à  15  livres  par  peau,  surtout  lorsqu'on  réfléchit  que  la  crotte 
prend  très  bien  l'humidité.  Au  point  de  vue  du  tanneur,  la  crotte 
présente  les  désavantages  suivants  :  1°  surcharge  forcée  des  cuirs 
qui  peuvent  peser  plusieurs  kilos  de  plus  que  leur  poids  réel; 
2°  la  crotte,  que  l'on  paye  le  prix  du  cuir,  est  transportée  à  cher  prix 
à  la  tannerie  ;  3°  pour  ceux  qui  achètent  au  cours,  ils  payent  sou- 
vent comme  lourds  des  cuirs  qui,  une  fois  décrottés,  seraient  ou 
moyens  ou  légers;  4°  supplément  de  travail  pour  le  décrottage 
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avanl  la  mise  au  travail;  5°  un  cuir  crotté  se  dépouille  moins 
facilement  qu'un  autre  et  il  est  plus  sujet  aux  coutclures.  Une 
belle  peau  renferme  toujours  au  moins  2  livres  de  crotte  ;  les  peaux 
ordinaires  en  renferment  4  livres.  A  certaines  époques  de  l'année, 
les  peaux  sont  plus  crottées,  en  hiver  principalement;  c'est  ce 
qu'on  appelle  les  mois  de  la  crotte,  pendant  lesquels  les  cuirs  sont 
sensés  baisser  de  prix:  4  à  5  francs  par  100  livres.  Le  poids  de  la 
crotte  est  alors  de  5  à  6  kilos.  Les  tanneurs  doivent  se  faire  livrer 
sans  crotte  les  peaux  fraîches.  A  Lyon,  à  Glascow,  à  Rome,  à 
Lisbonne,  à  Toulouse  et  à  Bordeaux,  on  livre  sans  crotte.  On  se 
débarrasse  du  fumier  des  peaux  sur  le  chevalet  ou  sur  une  raclée. 

Lorsqu'un  tanneur  reçoit  des  cuirs  défectueux  ou  fraudés,  si  par 
exemple  la  marchandise  vaut  100  francs  les  100  kilos,  et  que  sa 
perte  de  poids  soit  de  4  kilos,  ce  n'est  pas  4  francs  qu'il  perd 
comme  on  est  tenté  de  le  croire,  mais  le  double,  c'est-dire  8  francs. 
En  effet,  un  cuir  frais  rapporte  50  p.  100  environ  de  cuir  tanné  sec 
à  4  francs  le  kilo.  Si  le  cuir  frais  sans  aucun  défaut  rapporte 
25  kilos  de  cuir  tanné  à  4  francs,  cela  fera  une  vente  de  100  francs, 
tandis  qu'un  cuir  défectueux  ne  pesant  que  23  kilos  après  enlève- 
ment de  la  surcharge  donnera  une  vente  de  92  francs.  Nous  admet- 
tons, ce  qui  se  passe  en  tannerie  tous  les  jours,  qu'un  cuir  de 
25  kilos  ne  demande  pas  plus  de  manipulation  et  de  frais  qu'un 
cuir  de  23  kilos. 

o.  —  Salage  des  peaux.  —  Les  peaux  fraîches  qui  doivent  subir 
le  transport  et  celles  que  le  tanneur  ne  veut  pas  soumettre  immé- 
diatement au  tannage  sont  conservées  par  des  substances  antisep- 
tiques qui  préviennent  leur  décomposition.  On  a  recours  généra- 
lement au  salage.  On  étend  les  peaux  à  terre,  le  poil  en  dessous 
et  la  chair  en  dessus,  on  les  recouvre  de  sel  marin  concassé  menu 
en  prenant  soin  de  surcharger  un  peu  plus  dans  les  parties  fortes, 
le  dos  et  les  bordures,  que  sur  les  autres  parties.  On  laisse  dans  cet 
état  pendant  un  jour  ou  deux.  On  plie  ensuite  les  peaux  en  long, 
patte  sur  patte,  puis  on  forme  les  autres  plis  l'un  après,  l'autre 
en  commençant  par  les  jambages;  on  forme  un  second  pli  longi- 
tudinal  de  façon  à  amener  la  pointe  du  ventre  vers  le  dos  ;  on 
forme  un  pli  en  travers  qui  amène  tète  sur  queue,  puis  l'on  ter- 
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mine  par  un  pli  semblable  qui  double  le  tout.  La  peau  n'est  plus 
qu'un  carré  de  30  à  35  centimètres  de  côté  disposé  sur  huit 
doubles.  On  dit  que  la  peau  est  pliëe  en  toison.  Les  peaux  de 
veau  se  plient  d'abord  longitudinalemcnt,  puis  deux  fois  trans- 
versalement. On  ficelle  les  peaux  et  on  les  empile  les  unes  sur 
les  autres  en  mettant  entre  chaque  paquet  une  couche  de  sel. 

On  emploie  5  kilos  de  sel  pour  une  peau  moyenne  de  bœuf 
de  50  kilos,  en  été,  et  un  peu  moins  en  hiver,  généralement 
4  kilos.  2  kilos  de  sel  suffisent  pour  conserver  une  peau  huit 
jours,  4  kilos  pour  celles  que  l'on  veut  conserver  pendant  un 
mois,  7  à  8  kilos,  comme  à  Buenos-Ayres  ou  Montevideo,  pour 
celles  qui  doivent  subir  des  trajets  de  plusieurs  mois. 

D'une  manière  générale  on  doit  très  peu  saler  les  peaux  pour 
molleterie  que  l'on  destine  à  l'huile,  parce  que  le  salage  leur  enlève 
une  partie  de  la  souplesse  qu'elles  doivent  avoir;  au  contraire,  on 
doit  saler  fortement  les  peaux  destinées  à  la  fabrication  du  cuir 
fort.  Pour  ces  dernières,  on  doit  surcharger  les  reins,  près  de  la 
queue,  sur  la  gorge  et  sur  toute  la  tête. 

Le  sel  que  l'on  additionne  aux  peaux,  dans  le  but  de  les  conserver, 
accroît  d'abord  leur  poids  ;  mais  au  bout  d'un  certain  temps,  la 
peau  salée  perd  de  taille  et  d'épaisseur  et  devient  ferme  ;  le  sel  a 
absorbé  une  certaine  quantité  de  l'humidité  qu'elle  renferme  et 
s'écoule  avec  elle  sous  forme  de  saumure.  Le  sel  jouit  de  la  pro- 
priété de  dépouiller  les  tissus  animaux  de  l'humidité,  à  un  tel 
point  qu'ils  ne  s'agglutinent  plus.  Les  peaux  sont  devenues  plus 
légères  sans  être  sèches,  tout  en  ayant  les  propriétés  de  conserva- 
tion voulues. 

Le  salage  doit  être  fait  bien  uniformément  ;  sans  quoi  il  se  pro- 
duirait des  plaques  qui,  après  le  tannage,  se  traduiraient  par  des 
taches  d'une  couleur  plus  ou  moins  foncée.  En  corroierie,  après 
les  dernières  façons  qui  font  beaucoup  ressortir  les  marbrures,  on 
attribue,  à  tort,  ces  défauts  au  sel,  —  c'est  au  salage  qu'il  fau- 
drait dire. 

En  effet,  lorsque  le  salage  n'est  pas  uniforme,  les  peaux  sont 
privées  par  places  de  la  portion  de  sel  qui  leur  est  nécessaire 
pour  leur  inaltération.  Les  portions  de  peau  qu'elles  représentent 
sont  sujettes  à  la  fermentation  ou  putréfaction  qui  peut  s'y 
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déclarer  sous  rinlluence  des  microbes  qu'aucune  trace  de  sel 
n'empêche  de  se  développer  :  ils  détruisent  la  fleur  et  pénètrent 
jusqu'à  une  certaine  profondeur  clans  le  tissu  même  du  derme. 
Une  fois  celte  destruction  opérée,  il  est  impossible  de  la  réparer  par 
quelque  moyen  mécanique  ou  chimique.  Ce  sont  ces  parties  de  la 
peau  altérée  qui  produisent  les  taches  si  redoutées  en  corroierie. 

Le  sel  employé  est  le  sel  marin  ordinaire  qui  doit  être  le  plus  pur 
possible.  On  doit  rejeter  le  sel  gemme  qui  renferme  souvent  des 
matières  (oxyde  de  fer  et  oxyde  de  manganèse)  qui  sont  nuisibles 
à  la  peau.  Comme  le  sel  est  soumis  aux  droits  pour  la  consom- 
mation, on  dénature  celui  destiné  à  l'industrie  en  y  ajoutant  des 
matières  étrangères  qui  le  rendent  impropre  aux  usages  domes- 
tiques. Pour  la  tannerie,  on  est  d'usage  en  France  de  dénaturer 
le  sel  au  moyen  du  goudron  et  de  la  poudre  de  savon. 

Ces  substances  ont  été  assez  mal  choisies  par  le  comité  consul- 
tatif des  arts  et  manufactures  :  le  goudron  a  l'inconvénient  de 
tacher  les  peaux  et  de  laisser  une  odeur  préjudiciable  aux  peaux; 
la  poudre  de  savon  est  plus  inoffensive,  mais  néanmoins  forme 
des  savons  calcaires  à  la  surface  de  la  peau  qui  produisent  des 
taches  après  le  tannage. 

La  dénaturation  du  sel  par  l'alun  est  onéreuse  pour  les  opéra- 
tions subséquentes  du  tannage  :  les  cuirs  salés  avec  ce  sel 
subissent  un  commencement  de  tannage  et,  au  dépilage,  les 
poils  s'en  vont  difficilement  ou  seulement  par  places.  De  plus, 
les  cuirs  ne  gonflent  plus  sous  l'influence  des  jus  acides.  Il  se 
produit,  d'autre  part,  une  double  décomposition  entre  l'alun  et  la 
chaux  des  pclains,  avec  formation  de  sulfate  de  chaux  (plâtre), 
qui  produit  une  peau  marbrée  après  le  tannage. 

L'alun,  qui  doit  être  exclu  pour  la  dénaturation  du  sel  pour  le 
salage  des  peaux,  est  au  contraire  recommandable  pour  la  dénatu- 
ration de  celui  employé  en  mégisserie. 

La  naphtaline,  proposée  par  le  comité  consultatif,  a  le  double 
inconvénient  de  durcir  les  peaux,  dureté  qui  ne  fait  que  croître 
par  les  opérations  ultérieures  de  la  tannerie.  Il  en  est  de  même 
de  la  créosote,  de  l'acide  pyroligneux,  de  l'huile  de  poisson,  du 
pétrole,  de  l'huile  de  pin,  de  schiste  ou  de  lignite,  qui  présentent 
<l.cs  désavantages  analogues. 
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L'acide  phonique  recommandé  par  M.  Mûntz  à  la  dose  de  0\i 
pour  100  kilos  de  sel  est  d'un  bon  emploi,  la  petite  quantité  de 
cet  antiseptique  ne  pouvant  nuire  à  la  peau  ni  lui  laisser  une 
odeur  trop  prononcée.  Mais  ce  moyen  de  dénaturation  ne  sera 
jamais  accepté  par  le  gouvernement,  vu  la  petite  quantité  de  phé- 
nol ajouté,  qu'un  lavage  dans  une  eau  légèrement  caustique 
enlève  complètement. 

Nous  recommandons  la  dénaturation  du  sel  par  le  sulfate  de 
soude,  qui  n'a  aucune  influence  sur  la  peau  et  qui  est  bon  marché. 
On  peut  employer  5  p.  100  de  sulfate  desséché  ou  10  p.  100  de 
sulfate  hydraté. 

Nous  rappellerons  à  ce  sujet  que  la  'Société  des  tanneurs  de 
Bohême  en  1880  a  adopté  le  salage  des  cuirs  par  le  sulfate  de  soude 
privé  d'eau  par  la  dessiccation  et  pulvérisé.  Ce  sel  agit  comme  le 
sel  ordinaire  :  l'eau  de  la  peau  est  retirée,  mais  elle  reste  combi- 
née au  sulfate  de  soude,  qui  devient  cristallisé  ;  il  ne  se  produit 
pas  de  saumure  liquide.  Le  tout  reste  sec,  l'eau  ne  fait  que  de 
changer  de  place  et  par  conséquent  la  peau  ne  varie  pas  de 
poids. 

Enfin  on  peut  employer  pour  dénaturer  le  sel  les  matières  sui- 
vantes que  nous  avons  essayées  et  vérifiées  maintes  fois  :  chlorure 
de  baryum,  borax,  sulfate  de  magnésie,  sulfate  de  zinc,  azotate 
de  soude,  sulfate  d'ammoniaque,  dans  la  proportion  de  10  p.  100 
du  poids  du  sel. 

Les  peaux  salées  se  cartonnent  et  produisent  un  déchet  plus  ou 
moins  considérable,  selon  le  temps  qu'elles  sont  salées.  Les  chairs 
et  les  poils  se  collent  à  la  peau  et  il  est  alors  difficile  de  recon- 
naître les  coutelures,  les  piqûres,  les  marques  de  feu,  etc.,  surtout 
lorsque  les  poils  sont  longs,  mais  des  tanneurs  exercés  peuvent 
facilement  les  reconnaître  lorsque  le  poil  est  court. 

Le  salage  en  cuve,  dit  salage  nouveau,  se  fait  de  la  manière 
suivante  :  on  lave  et  on  décrotte  les  peaux  et  on  les  met  pendant 
quatre  jours  dans  une  dissolution  saturée  de  sel  marin  et  quel- 
quefois d'autres  matières  minérales  lourdes  et  solubles  dans 
l'eau,  dites  plombantes.  On  lève  les  cuirs,  on  les  saupoudre  de 
gros  sel,  on  les  plie,  les  ficelle  et  les  expédie.  C'est  une  méthode 
frauduleuse,  les  cuirs  paraissent  salés  comme  à  l'ordinaire  et 
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son!  achetés  au  poids  de  boucherie*  A  la  détrempe  tout  s'en  va, 
et  le  déchet,  au  lieu  de  ne  se  trouver  que  de  10  à  12  p.  100, 
s'élève  à  15,  18,  20  p.  100.  Les  tanneurs  devront  toujours  s'assu- 
rer de  la  bonne  livraison  de  leurs  peaux  par  la  pesée  avant  leur 
mise  en  chaux. 

Les  substances  plombantes  ordinairement  ajoutées  sont  :  le 
sulfale  de  zinc,  le  chlorure  de  calcium  ou  de  baryum,  le  glucose, 
le  silicate  de  potasse;  et  nous  avons  analysé,  il  y  a  peu  de  temps, 
une  peau  salée  chargée  avec  le  sulfhythiolate  de  plomb. 

On  sale  quelquefois  les  peaux  en  deux  fois  ;  c'est  ce  qu'on 
appelle  le  double  salage. 

Pour  le  transport  au  loin  des  peaux  salées,  on  les  fait  quelquefois 
sécher;  pour  cela  on  les  étend  à  l'ombre,  le  côtéde  lachairen  dehors. 

Les  peaux  bien  salées  se  purgent  bien,  se  tannent  facilement  et 
avec  bon  rendement;  c'est  pourquoi,  à  poids  égal,  on  les  paye 
plus  cher  que  les  peaux  sèches. 

0.  —  Peaux  étrangères.  —  Les  peaux  d'origine  étrangère  nous 
arrivent  principalement  de  l'Amérique  du  Sud  et  de  l'Inde  ;  elles 
proviennent  de  bœufs  sauvages,  de  buffles,  de  bisons  et  de  che- 
vaux tués  à  la  chasse.  Ces  peaux  sont  fort  maltraitées  et  pré- 
sentent de  nombreux  défauts. 

1°  On  est  dans  l'habitude  de  marquer  les  immenses  troupeaux 
de  ces  pays  au  moyen  d'un  fer  rouge  sur  les  cuisses  et  même  sur 
le  dos  pour  les  reconnaître  plus  facilement.  La  partie  de  la  peau 
brûlée  est  inerte,  ne  se  tanne  pas  et  occasionne  une  forte  dépré- 
ciation de  la  peau,  surtout  lorsque  la  marque  se  trouve  bien  en 
avant  dans  les  meilleures  parties  de  la  peau.  On  a  évalué  à 
12  millions  de  dollars  (54  millions)  les  pertes  causées  annuellement 
par  le  marquage  au  fer  rouge.  On  a  bien  prescrit  le  marquage  à 
la  tête,  aux  cornes,  aux  jambes  de  devant  ou  de  derrière,  mais  on 
n'a  tenu  aucun  compte  de  ces  utiles  mesures. 

Dans  P Amérique  du  Nord  on  a  recours  à  une  méthode  qui 
devrait  être  suivie  dans  tous  les  pays.  On  perce  l'oreille  de  l'ani- 
mal au  moyen  d'une  pince  et  on  y  introduit  une  boucle  d'oreille 
en  fer  étamé  portant  d'un  côté  le  nom  du  propriétaire  et  de 
l'autre  le  numéro  d'ordre. 
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2°  Les  animaux  sont  tués  et  dépouillés  par  des  hommes  peu 
habiles  ;  aussi  les  peaux  sont-elles  couvertes  de  coutelures  et  de 
trous.  On  remarque  cependant  depuis  quelques  années  une  amé- 
lioration notable. 

3°  Les  peaux  sont  soumises  à  une  dessiccation  primitive  et  sans 
aucun  soin.  Dans  les  immenses  plaines  du  Rio  et  de  la  Plata,  les 
peaux  sont  tendues  au  soleil,  la  chair  en  dessus,  à  une  hau- 
teur de  15  à  20  centimètres  au-dessus  du  sol,  au  moyen  de  che- 
villes de  bois.  Le  soleil  sèche  rapidement  la  peau  du  côté  de  la 
chair,  tandis  que  le  côté  du  poil,  qui  est  tourné  vers  la  terre,  reste 
mouillé  par  la  précipitation  de  l'humidité  du  sol,  qui  se  condense 
sur  le  poil.  Sous  l'influence  de  cette  chaleur  humide,  les  peaux 
fermentent  et  s'altèrent  du  côté  de  la  fleur;  dans  l'été,  la  putré- 
faction atteint  jusqu'au  milieu  de  leur  épaisseur.  Ces  peaux  étant 
complètement  sèches,  il  est  difficile  à  l'œil  le  plus  exercé  d'en 
reconnaître  l'altération  :  aucun  signe  extérieur  ne  peut  mettre 
l'acheteur  en  garde.  Mais  au  travail  de  rivière  et  du  tannage,  cela 
change,  elles  se  déchirent  et  se  dissolvent  en  partie  :  le  rendement 
tombe,  dans  certains  cas,  à  15  ou  20  p.  100. 

Les  peaux  de  l'Amérique  du  Sud  sont  les  plus  prisées  sur  les 
marchés  français  et  anglais,  qui  sont  les  principaux  débouchés. 
Les  plus  estimées  sont  les  Buenos-Ayres  et  les  Montevideo,  qui 
portent  le  nom  de  leur  port  d'expédition.  Ce  sont  les  plus  épaisses 
et  les  plus  lourdes,  donnant  un  bon  cuir  fort  au  tannage. 

Les  bœufs  sauvages  existant  dans  l'Amérique  du  Sud  sont  de 
deux  espèces,  le  bos  americanus  et  le  bos  moschatus,  qui  vivent 
à  l'état  sauvage  dans  les  pampas  et  les  llanos.  Ils  sont  chassés 
par  les  Gauchos  au  moyen  du  lasso.  Ce  lasso  est  une  corde  de 
cuir,  tressée  dans  sa  fraîcheur,  d'un  pouce  et  demi  au  moins  de 
circonférence,  et  long  de  20  à  30  pieds,  avec  un  nœud  coulant  à 
l'une  des  extrémités.  Le  lasso  étant  graissé  lors  de  la  fabrication, 
est  d'une  grande  flexibilité,  dure  longtemps  et  rivalise  avec  une 
corde  ordinaire  trois  fois  plus  épaisse.  Celui  qui  veut  le  jeter  élar- 
git l'ouverture  formée  par  la  courroie  qui  traverse  le  nœud  cou- 
lant, et  commence  par  le  tourner  au-dessus  de  sa  tête,  en  ayant 
soin  que  l'ouverture  ne  se  ferme  pas.  Lorsqu'il  a  bien  pris  ses 
mesures,  il  le  lance  avec  une  telle  précision,  qu'il  ne  manque 
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jamais  son  but.  Un  bœuf  est  saisi  par  les  cornes,  un  mouton  ou 
tout  autre  animal  par  le  cou,  et  comme  cela  se  fait  au  galop,  le 
cavalier  tourne  autour  de  son  corps  la  partie  du  lasso  qu'il  tient 
à  la  main,  et  arrête  tout  à  coup  son  cheval,  qui  reçoit  alors  une 
telle  secousse  que  parfois  il  en  est  renversé. 

Les  animaux  que  l'on  capture  ainsi  sont  conduits  dans  d'im- 
menses pâturages  où  ils  vivent  et  se  multiplient  en  troupeaux  et 
font  la  richesse  des  Iiatos  élevés  dans  les  manos. 

Ils  sont  abattus  dans  les  saladeros  de  Montevideo. 

Après  les  précédentes  viennent  les  Rio-Grande,  moins  épaisses 
qu'elles. 

Les  Indes  occidentales  et  les  Indes  orientales  et  la  colonie 
anglaise  du  Gap  expédient  des  peaux  sèches  ou  salées  sur  les  mar- 
chés d'Europe.  Les  peaux  du  Gap  sont  épaisses  et  rivalisent  bien 
avec  celles  de  Buenos-Ayres.  Viennent  ensuite  celles  de  Madras, 
de  Calcutta,  de  Manille  et  de  Bornéo. 

Au  Chili,  Yalparaiso  nous  envoie  ses  peaux,  au  Pérou  elles 
viennent  de  Lima,  enfin  du  Brésil  elles  sont  exportées  par  Rio- 
Janeiro,  Pernambouc  et  Para. 

III.    —    PEAUX    DIVERSES    EMPLOYÉES    AU    TANNAGE   ET    LEURS  USAGES 

1 .  —  Peaux  de  mammifères.  —  Les  peaux  employées  en  tannerie 
sont  généralement  empruntées  aux  mammifères.  Les  peaux  de 
bœuf  et  de  buffle  sont  destinées  pour  la  fabrication  des  cuirs  forts 
employés  pour  semelles.  Pour  cet  usage,  la  peau  du  buffle  est 
inférieure  à  celle  du  bœuf.  Les  buffles  préparés  à  l'huile  servent 
pour  les  équipements  militaires  et  comme  cuirs  à  rasoir. 

Les  peaux  de  vache  et  de  veau  donnent  des  cuirs  mous,  dési- 
gnés dans  le  commerce  sous  le  nom  de  cuirs  à  œuvre  ou  mollete- 
rie.  On  en  confectionne  des  bottes  et  des  empeignes  pour  les 
chaussures  d'hommes.  Les  peaux  de  jeunes  veaux  servent  pour 
les  chaussures  de  femmes. 

Les  vachettes  des  Indes  s'emploient  pour  la  fabrication  des 
ceinturons  et  comme  cuir  à  baudrier. 

Les  peaux  de  taureaux,  très  épaisses  et  spongieuses,  sont  géné 
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raieraient  refendues  en  deux  à  la  scie  ;  la  Heur  est  réservée  pour 
les  capotes  de  voitures  et  la  chair  pour  semelles  premières. 

Les  peaux  de  chevaux  sont  utilisées  pour  harnais,  tabliers, 
couvertures,  etc.  Les  cuirs  de  cheval  et  de  mulet  donnent  de  mau- 
vaises semelles;  on  ne  les  destine  guère  que  pour  les  empeignes. 

Les  cuirs  de  bison  et  de  bœuf  illinois  servent  à  confectionner 
des  tapis  à  pieds  et  les  sacs  fourrés  destinés  à  tenir  les  pieds 
chauds  et  que  Ton  nomme  chancelières. 

Les  peaux  d'éléphants,  de  rhinocéros  et  d'hippopotames  don- 
nent un  cuir  roide  et  résistant  que  l'on  emploie  principalement 
dans  les  ouvrages  de  mécanique  :  tabliers  de  machines,  supports 
pour  tourillons  peu  chargés,  roues  à  polir  pour  la  coutellerie, 
pousse-navettes,  machines  à  laver  et  à  battre  la  laine,  etc.,  etc. 

Les  peaux  de  mouton  reçoivent  des  applications  nombreuses 
et  variées  partout  où  l'on  exige  beaucoup  de  souplesse  comme 
dans  les  chaussures  pour  daines,  les  soufflets,  la  reliure,  coussins, 
doublures,  fouets,  guêtres,  etc.  Elles  nous  viennent  principale- 
ment du  centre  et  du  midi  de  la  France,  de  l'Espagne  et  de  l'Ita- 
lie. Les  peaux  d'agneaux,  employées  pour  la  chaussure  fine  con- 
curremment avec  le  chevreau,  arrivent  de  la  Crimée,  de  la  Perse 
et  de  l'Ukraine. 

Les  peaux  de  chèvres  s'emploient  pour  la  fabrication  du  maro- 
quin, des  chaussures  fines  et  dans  le  Midi  à  faire  des  outres  pour 
transporter  le  vin  et  l'huile.  Les  pays  de  production  sont:  le  nord 
de  l'Afrique,  Maroc  et  Algérie,  la  Turquie,  le  Cap,  le  Mexique,  la 
Chine  et  les  Indes  orientales.  Les  peaux  de  bouc  servent  à  faire 
des  outres  en  Espagne  et  en  Afrique, 

Les  peaux  de  chevreaux,  de  brebis,  de  béliers  servent  pour  la 
chaussure  fine  et  la  maroquinerie. 

La  peau  d'àne  sert  pour  la  sellerie  et  le  chagrin  ;  celle  du  cochon 
pour  la  sellerie,  les  sacs,  les  malles  et  les  chaussures.  La  peau 
capivora  ou  porc  sauvage  ressemble  au  cuir  de  cerf;  on  la  destine 
aux  mêmes  usages  que  les  précédentes.  La  peau  du  wabrus  est 
employée  en  Angleterre  pour  la  fabrication  des  courroies. 

Les  peaux  de  chiens  servent  à  la  fabrication  des  chaussures  et 
du  cuir  écossais  ;  bien  corroyées,  on  les  emploie  pour  confection- 
ner des  chaussettes  de  pansement. 
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Les  peaux  de  sanglier,  (Fours,  de  loup,  de  truie,  de  lièvre,  de 
lapin,  de  chai,  de  rat  et  de  cerf,  servent  à  des  usages  variés  et 
surtout  comme  ornements. 

Les  peaux  de  chamois,  de  chevreuil  et  de  daim,  de  quaggas,  de 
lama,  etc.,  sont  préparées  par  les  ehamoiseurs  et  servent  à  faire 
des  culottes,  des  gants,  des  touches  de  piano  et  des  peaux  à  net- 
loyer  l'argenterie. 

L'élan  qui  donne  un  cuir  très  fort  et  très  épais  tend  de  plus  en 
plus  à  disparaître.  On  le  rencontre  encore  en  Sibérie,  Norvège  et 
Suède,  Livonie  et  Amérique  du  Nord,  où  les  Indiens  en  font  le 
commerce  par  voie  d'échange. 

Les  peaux  du  kanguroo  sont  très  estimées  en  Australie.  Elles 
furent  introduites  en  1870  en  Amérique  et  en  1875  en  France. 
Elles  donnent  un  cuir  excellent  à  texture  serrée,  d'une  grande 
ténacité  et  très  flexible.  Les  principaux  ports  d'expédition  de  ces 
peaux  sont  :  Melbourne,  Newcastle  et  Sydney  en  Australie,  et 
Masterton  dans  la  Nouvelle-Zélande.  Les  peaux  les  plus  lourdes 
sont  employées  avec  avantage  pour  les  belles  chaussures  d'hommes 
et  les  plus  légères  sont  un  substitut  du  chevreau. 

La  peau  du  wallaby  et  autres  marsupiaux  semblables  four- 
nit de  bons  cuirs  réservés  aux  mêmes  usages  que  le  précé- 
dent. * 

2.  —  Peaux  d'oiseaux  —  Les  oiseaux  fournissent  peu  de  choses 
au  tanneur.  La  peau  de  cygne  est  employée  par  les  éventaillistes. 
Il  y  a  quelques  années  seulement  qu'on  a  eu  l'idée  de  tanner  les 
peaux  d'agami.  Cet  oiseau  est  originaire  de  l'Amérique  méridio- 
nale, il  appartient  à  la  tribu  des  grues;  on  en  connaît  plusieurs 
espèces.  L'agami-trompette  de  GO  à  70  centimètres  de  hauteur,  au 
plumage  noir,  et  l'agami  à  ailes  blanches  en  sont  les  principales. 
(Ici  oiseau,  qui  vit  à  l'état  sauvage  au  Brésil  et  au  Paraguay,  a 
été  rendu  domestique  depuis  longtemps  et  il  est  recherché  par  les 
habitants  de  ces  pays  à  raison  de  ses  instincts  particuliers,  sem- 
blables au  chien  de  garde.  Le  cuir  qu'il  donne  est  très  doux  et 
flexible  ;  on  l'utilise  pour  l'ornement. 

Les  peaux  d'autruche  servent  aux  éventaillistes  et  à  la  tabletterie 
fine. 
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Les  peaux  de  serpent,  surtout  celles  du  boa  constrictor,  que 
l'on  apporte  du  fin  fond  des  forets  de  l'Asie  et  de  l'Afrique,  sont 
traitées  de  manière  à  ce  qu'elles  deviennent  parfaitement  souples 
et  qu'elles  conservent  leur  aspect  et  leur  couleur  naturelle.  A 
New-York  dans  les  montres  des  grandes  maisons  de  mode,  le 
cuir  de  serpent  se  trouve  exposé  dans  son  application  aux  articles 
pour  dames  ;  on  en  fait  des  ceintures,  des  boîtes  à  cartes  et  à 
cigarettes,  des  porte-monnaie  et  des  sacs. 

Les  peaux  des  leffa  et  des  cobra  capcllo,  serpents  vivant  princi- 
palement dans  le  nord  de  l'Afrique  (Maroc)  sont  utilisées  de 
même. 

Les  vipères  et  les  couleuvres  laissent  également  leur  peau  chez 
le  tanneur. 

3.  —  Peaux  de  poissons.  —  Les  peaux  d'amphibie  et  de  poissons 
offrent  de  nombreuses  ressources. 

En  première  ligne  nous  devons  mentionner  les  peaux  alliga- 
tor, espèce  de  caïman  qui  abonde  dans  l'Amérique  méridionale 
et  dans  le  sud  des  Etats-Unis.  Le  grand  saurien  qui  fournit  les 
peaux  à  l'industrie  des  Etats-Unis  et  à  l'Europe,  principalement 
l'Angleterre  qui  en  importe  plusieurs  milliers  par  an,  salées  ou 
tannées,  est  Y alligator  mississipiensis,  qui,  ainsi  que  l'indique  son 
nom,  habite  les  eaux  du  Mississipi.  Les  premiers  essais  de  tan- 
nage qu'on  ait  faits  sur  la  peau  de  cet  animal  remontent  à  l'an- 
née 4855  et  ont  eu  lieu  à  la  Nouvelle-Orléans.  On  croit  que  c'est 
un  vieux  Canadien  qui  révéla  au  chef  d'une  importante  fabrique 
de  chaussures  de  Boston,  le  secret  d'un  procédé  spécialement 
propre  au  tannage  des  peaux  d'alligator.  Ces  essais  ne  réussirent 
pas  et  furent  repris  en  1870  dans  le  Massachusetts  et  on  acquit 
la  certitude  que  le  nouveau  produit  pouvait  donner  lieu  à  une 
industrie  florissante. 

Au  début  les  alligators  provenaient  en  majeure  partie  de  la 
Louisiane,  et  c'est  à  la  Nouvelle-Orléans  que  se  trouvait  le  centre 
du  commerce  de  leurs  peaux.  Mais  par  suite  du  carnage  impré- 
voyant qu'on  a  fait  de  ces  malheureux  reptiles,  ils  ont  disparu 
complètement  de  cette  contrée  et  ne  donnent  plus  lieu  qu'à  de 
rares  affaires.  On  les  chasse  aujourd'hui  dans  les  vastes  marais  de 
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la  Floride  et  Jacksonvillc  et  Brooklyn  sont  devenus  les  grands 
dépôts  de  leurs  dépouilles. 

Les  alligators  sont  tués  en  grand  nombre  par  les  passagers  à 
bord  des  bateaux  à  vapeur  qui  fonl  le  service  des  rivières  du  pays 
et  par  des  chasseurs  équipés  pour  ce  genre  de  capture.  Dès  qu'ils 
sont  pris  et  tués,  on  les  dépouille  de  leur  peau,  dont  on  ne  con- 
serve que  les  parties  utilisables  comme  cuirs,  c'est-à-dire  le  ventre 
et  les  flancs,  qu'on  met  en  tonneau  dans  une  forte  saumure  pour 
les  conserver  et  les  expédier  aux  tanneurs  du  nord . 

Les  peaux  d'alligator  atteignent  5  à  6  mètres  de  long  ;  on  ne  se 
sert,  autant  que  possible,  que  de  cuirs  provenant  de  jeunes  ani- 
maux parce  qu'ils  sont  plus  souples  et  plus  faciles  à  tanner.  Les 
hommes  les  plus  compétents  déclarent  que  la  provision  des  peaux 
d'alligators  est  inépuisable,  quelle  que  soit  la  consommation  de 
cette  matière.  Gela  résulte  de  la  fécondité  extraordinaire  de  l'ani- 
mal. 

L'alligator  donne  un  bon  cuir  ferme  et  llexible  à  la  fois  ;  on 
l'emploie  pour  la  confection  des  mules  pour  dames  pour  lesquelles 
ce  cuir  est  un  article  unique,  des  souliers  et  des  bottes,  bottines 
pour  dames,  pantoufles,  sacs  de  ville,  sachets,  portefeuilles, 
porte-monnaie,  porte-cigares  et  toute  espèce  d'articles  de  maro- 
quinerie, de  bimbeloterie  et  de  gainerie. 

Les  phoques  ou  veaux  marins,  les  morses  ou  vaches  marines 
qui  viennent  des  terres  arctiques,  de  Terre-Neuve  et  du  territoire 
d'Alaska,  servent  à  la  cordonnerie  et  aux  malliers  pour  fabriquer 
des  sacs  de  voyage.  La  peau  de  requin  (ange)  et  marsouin  est 
employée  par  les  ébénistes  et  les  tourneurs  en  bois  pour  adoucir 
et  polir  le  bois;  on  en  fabrique  des  couvercles  de  boites  et  des 
articles  de  gainerie. 

Les  peaux  de  raie  et  de  squale  servent  à  faire  le  galuchat.  La 
squale  roussette  ou  chien  de  mer,  ou  encore  chat  de  mer  (squalus 
catulus),  est  principalement  employée  dans  la  gainerie  et  pour 
faire  le  chagrin  en  Turquie,  en  Syrie,  à  Tunis  et  à  Tripoli.  Lors- 
que cette  peau  est  teinte  en  vert,  elle  donne  le  galuchat  pour 
courroies,  pour  étuis,  pour  pistons  de  pompe  à  air,  pour  le  polis- 
sage de  l'acier,  etc. 

Le  lamantin  ou  éléphant  de  mer  donne  du  cuir  pour  courroies. 
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On  remarquait  à  l'exposition  maritime  de  Westminster,  qui 
eut  lieu  en  1877,  des  peaux  de  poissons  et  de  cétacés  tannées 
d'après  diverses  méthodes  suivant  l'objet  auquel  on  les  destinait. 
Un  Norvégien,  tanneur  à  Christiana,  avait  exposé  des  bandes  de 
peau  de  baleine  de  18  mètres  de  longueur  destinées  à  faire  des 
courroies  de  transmission  pour  force  motrice  ;  des  peaux  d'an- 
guilles préparées  pour  faire  des  harnais  et  des  bretelles  ;  des 
peaux  de  requin  de  plus  de  3  mètres  de  longueur  sur  1  mètre  de 
largeur,  donnant  un  cuir  excellent  pour  l'usage  de  la  cordonnerie 
et  de  la  sellerie;  des  cuirs  de  poissons  plats  (soles)  pour  gants 
et  bourses. 

On  y  remarquait  aussi  des  peaux  de  raies  bouclées  remplaçant 
le  papier  émeri  dans  le  ponçage  des  bois  d'ébénisterie.  Les  peaux 
de  raies  les  plus  employées  pour  cet  usage  et  la  clarification  des 
moûts  en  brasserie  sont  celles  d'une  espèce  de  raie,  Yhypolophus 
sephen,  que  l'on  capture  sur  la  côte  de  Malabar.  Une  maison  de 
Paris  (Giraudon)  s'est  faite  une  spécialité  pour  l'application  du 
cuir  de  raie  à  la  tabletterie  et  à  la  bimbeloterie. 

La  peau  de  lotte  [Iota  maculatd)  est  employée  en  Sibérie  pour 
orner  les  habits  ;  pour  le  même  usage  on  utilise  celle  d'une  espèce 
de  morue  ;  en  Egypte  on  confectionne  des  semelles  avec  la  peau 
d'un  poisson  de  la  mer  Rouge  ;  au  Canada  on  confectionne  des 
gants  avec  la  peau  des  silures. 

Enfin  on  a  signalé  dans  certaines  localités  l'emploi  des  peaux 
de  poisson  pour  différents  usages.  L'anarrhique,  le  congre,  le 
pastenague,  l'égreffin,  le  dorsh,  la  lingue  ou  morue  longue,  la 
merluche,  etc. 

4.  —  Peau  humaine.  —  Nous  ne  pouvons  terminer  ce  chapitre 
sans  parler  de  la  peau  humaine,  qui  est  susceptible  d'être  tannée 
et  aussi  bien  que  celle  des  autres  animaux.  La  peau  humaine 
est  tantôt  rude  et  sèche,  tantôt  douce  et  lisse  ;  sa  coloration  varie 
du  blond  tendre  au  brun  le  plus  foncé  ;  son  épaisseur  varie  d'un 
tiers  de  millimètre  à  4  millimètres.  Sa  plus  grande  épaisseur  se 
trouve  au  ventre.  Tannée,  elle  augmente  en  épaisseur  et  donne 
un  cuir  très  résistant,  bien  grainé  et  très  doux. 

Quoique  le  tannage  de  la  peau  humaine  n'ait  jamais  été  une 
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industrie  tolérée  dans  le  monde  civilisé,  par  un  préjugé  d'ailleurs 
respectable,  il  n'existe  pas  moins  un  certain  nombre  de  faits  his- 
toriques qui  prouvent  que  l'on  a  emprunté  la  peau  à  l'espèce 
humaine,  témoin  certaines  reliures  dont  on  pourrait  trouver  de 
nos  jours  des  exemples  assez  récents.  Témoin  l'exemple  du 
général  bohémien  Jean  Ziska,  qui,  en  mourant,  ordonna  à  ses 
soldats  de  faire  de  sa  peau  un  tambour,  pour  qu'il  pût  encore 
marcher  à  leur  tôte  et  les  conduire  à  la  victoire. 

A  la  bibliothèque  de  Malboroug-IIousc,  près  de  Methley,  en 
Yorkshire  (Angleterre),  il  y  eut  jadis  deux  livres  en  cuir  prove- 
nant de  la  peau  de  la  sorcière  yorkshirienne  Mary  Bateman, 
exécutée  pour  assassinat  au  commencement  de  notre  siècle.  Ces 
livres  ont  disparu  lorsque  les  comtes  de  Malborough  vendirent 
leur  bibliothèque.  Les  alchimistes  aimaient  à  tanner  des  mor- 
ceaux de  peau  humaine  avec  lesquels  ils  reliaient  leurs  livres  de 
secrets  ou  de  prières  ;  à  Paris  il  y  avait  une  Bible  reliée  en  peau 
de  femme. 

Un  relieur  de  Londres,  Zaclmsdorf,  a  relié  deux  elzévirs  en 
cuir  humain  et  un  autre,  de  la  môme  ville,  a,  sur  commande, 
relié  la  Danse  macabre,  de  llans  Holbein,  avec  la  même  sorte  de 
cuir. 

A  la  fin  du  siècle  dernier  la  tannerie  de  Meudon  avait  une 
mauvaise  réputation  ;  tout  le  monde  connaît  l'histoire  des  pan- 
toufles en  cuir  humain  offertes  à  Louis  XV  par  ladite  tannerie. 
On  lit  même,  dans  les  Souvenirs  de  la  marquise  de  Créqui,  qu'un 
encouragement  pécunier  avait  été  donné  publiquement  au  citoyen 
Palaprat,  qui  faisait  tanner  des  peaux  humaines.  Valmont  de 
Bomare  décrit,  dans  son  Dictionnaire  d'histoire  naturelle,  en  1775, 
les  expériences  poursuivies  à  Meudon,  et  donne  une  recette  pour 
tanner  ce  genre  de  peaux.  «  Faites  macérer,  pendant  quelques 
v  jours,  dans  une  lessive  chargée  d'alun,  de  vitriol  romain  et  de  sel 
commun  ;  retirez,  faites  sécher  à  l'ombre,  puis  passez  en  mégie.  » 
La  marquise  de  Gréqui  nous  a  laissé  la  description  suivante  : 
«  On  tanne  à  Meudon  la  peau  humaine,  et  il  en  sort  de  cet  ate- 
lier qui  ne  laissent  rien  à  désirer  pour  la  qualité  ni  la  prépara- 
tion. Il  est  assez  connu  que  plusieurs  personnes  portaient  des 
culottes  de  la  même  espèce  et  de  la  même  fabrique,  où  les  cada- 
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vres  des  suppliciés  de  la  révolution  de  1789  fournissaient  la  ma- 
tière première.  » 

Et  elle  ajoute  pour  compléments  de  renseignements  :  «  La  peau 
qui  provient  des  hommes  est  d'une  consistance  et  d'un  degré  de 
bonté  supérieurs  à  celle  des  chamois.  Celle  des  sujets  féminins  est 
plus  douce;  mais  elle  présente  moins  de  solidité  à  raison  de  la 
mollesse  de  son  tissu.  » 

Georges  Duval,  dans  ses  Souvenirs  de  la  7 'erreur,  complète  la  des- 
cription de  la  marquise  par  la  note  suivante:  «...  c'est  qu'à  Meu- 
don,  surtout,  personne  n'en  doutait  et  que  les  habitants  de  ce  village 
montraient  avec  une  mystérieuse  terreur  les  fenêtres  de  la  salle 
basse  du  vieux  château  où  se  faisaient,  suivant  eux,  ces  horribles 
manipulations  ;  c'est  qu'ils  assuraient  que,  chaque  nuit,  l'on  en- 
tendait le  roulement  lugubre  des  chariots  couverts  qui  voituraient 
là  les  troncs  humains  que  l'échafaud  de  la  place  de  la  Révolution 
envoyait  alimenter  la  tannerie.  » 

A  ïewkesbury  (Etats-Unis)  on  aurait  tanné  et  transformé  en 
chaussures,  il  y  a  quelques  années  seulement,  la  peau  de  pauvres 
orphelins,  ce  qui  a  obligé  le  député  Mellen,  pour  empêcher  le  re- 
tour de  pareils  scandales,  de  présenter  à  l'assemblée  législative  de 
Massachusetts  un  projet  de  loi  tendant  à  punir  de  cinq  ans  de 
prison  la-vente  ou  l'emploi  de  peaux  humaines.  On  a  signalé  dans 
le  même  pays  la  peau  enlevée  à  des  cadavres  provenant  d'un  hô- 
pital de  Massachusetts  pour  les  convertir  en  chaussures. 

Enfin,  plus  récemment,  en  1887,1a  peau  du  célèbre  criminelPran- 
zinia  servi  à  confectionner  deuxporte-cartes  offerts  par  l'inspecteur 
Rossignol  à  MM.  Taylor  et  Goron,  chef  et  sous-chef  de  la  Sûreté. 
Le  morceau  de  peau  avait  40  centimètres  de  côte  et  a  été  tanné 
par  M.  Destresse  de  Paris. 


CHAPITRE  II 


DU  TANNIN  ET  DES  MATIÈRES  TANNANTES 

I.  -  -  DU  TANNIN 

1.  —  Définition.  —  On  a  donné  le  nom  de  tannin  ou  d'acide  tan- 
nique  h  un  certain  nombre  de  principes  immédiats  à  réaction 
légèrement  acide,  solubles  dans  l'eau,  de  saveur  astringente,  qui 
précipitent  F  albumine,  la  gélatine,  les  alcalis  organiques  et  les 
sels  métalliques,  dont  le  plus  caractéristique  d'entre  eux  est  celui 
obtenu  avec  les  sels  de  fer,  qui  est  tantôt  noir  bleu,  tantôt  vert, 
tantôt  vert  olive.  Ces  principes  ont  la  propriété  principale  de  se 
combiner  à  la  peau  pour  donner  une  substance  imputrescible,  le 
cuir. 

L'astringence,  c'est-à-dire  la  propriété  de  déterminer  une  sorte 
de  crispation  dans  les  tissus,  de  resserrer  les  orifices  de  certains 
organes,  comme  par  exemple  sur  les  papilles  de  la  langue,  n'est 
pas  spéciale  au  tannin,  qui  est  l'astringent  par  excellence  ;  il  le  par- 
tage avec  un  certain  nombre  de  sels  styptiques  tels  que  :  l'alun,  le 
sulfate  de  fer,  le  sulfate  de  zinc,  l'acétate  de  plomb  ;  certains 
acides,  comme  l'acide  sulfurique  étendu,  l'acide  acétique  étendu  et 
l'acide  gallique. 

2.  —  Etat  naturel.  —  Ces  principes  sont  très  répandus  dans  la 
nature.  On  avait  considéré  le  règne  végétal  comme  produisant 
exclusivement  le  tannin;  nous  avons  découvert  en  J 887  la  pré- 
sence de  ce  corps  dans  le  règne  animal. 

Dans  les  végétaux  on  le  rencontre  dans  toutes  les  parties: 
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écorce,  bois,  racines,  feuilles,  fleurs,  fruits,  excroissances,  sucs, 
sève,  semences.  La  nomenclature  des  substances  tannantes  faite 
plus  loin  donne  le  nom  et  la  provenance  de  chaque  végétal  ren- 
fermant du  tannin. 

Jusqu'à  ce  jour  nous  n'avons  rencontré  le  tannin  animal  que 
dans  deux  insectes  :  1°  le  charançon  ou  calandre  du  blé  {Calandra 
granavia),  insecte  coléoptère  de  la  tribu  des  Cnrculoniens,  famille 
des  fracticornes  ;  2°  le  papillon  des  farines  ou  teigne  des  farines, 
Epheslia  kuchniella,  insecte  connu  seulement  depuis  1880  et  que 
nous  avons  spécialement  étudié. 

3.  —  Variétés  de  tannins.  —  Comme  Proust  l'avait  déjà  remar- 
qué, on  connaît  aujourd'hui  un  grand  nombre  d'espèces  de  tannins. 
Suivant  le  genre  botanique  auquel  ils  appartiennent,  on  leur  a 
donné  des  noms  qui  indiquent  leur  origine  ;  c'est  ainsi  que  l'on  a 
donné  les  tannins  suivants  :  „ 


Acide  gallotannique 

le  tannin  de  la  noix  de  galle. 

—  quercitannique 

du  chêne. 

—  rhusitannique 

du  sumac. 

—  mimotannique 

du  mimosa. 

—  cachoutannique 

du  cachou. 

—    morin  tannique 

du  bois  jaune. 

—  coccotannique 

du  kino. 

—  pinitannique 

du  pin. 

—  cafétannique 

du  café  et  du  thé. 

—  cinchotannique 

du  quinquina. 

—  ziziphotannique 

du  jujubier. 

—  quinovatannique 

du  Portlandia  grandiflorà. 

—  aspertannique 

du  petit  muguet. 

—  rubitannique 

de  la  garance. 

—  gallitannique 

de  l'herbe  de  Galium  verum. 

—  ratanhiatannique 

du  ratanhia. 

—  fîlixitannique 

de  la  fougère. 

—  tannocortépinique 

du  sapin. 

—  salicitannique 

du  peuplier. 

—  tormentillotannique 

de  la  tormentille. 

—  bistortannique 

de  la  bistorte. 

—  nuphartannique 

du  nénuphar. 

—  ellagotannique 

de  l'écorce  de  grenade. 

— ■  ipécacuanhatannique 

de  l'ipécacuanha. 

—  aspidospertannique 

du  quebracho  (Villon). 

—  castanéatannique 

du  châtaignier  (Villon}. 
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Acide  cornusitannique  le  tannin  du  cornouiller  mâle  (Villon). 

—  dyospirospertannique  —  du  kaki  (Villon). 

—  androméditannique  —  de  l'andromède  (Villon). 

—  trichomanotanniquo  —  du  ténaki  (Villon). 

—  curupatannique  —  du  curupraï  (Villon). 

—  cascalotannique  —  de  la  cascalote  (Villon). 

—  yervamatetannique  —  du  thé  du  Paraguay  (Villon). 

—  osyristannique  —  de  YOsyris  compressa  (Villon). 

—  leucospertannique  —  du  Leucospernum  conocarpum 

(Villon). 

—  mangostanatannique  —     du  garcinamangostana  (Villon) 

—  cayotitannique  —     de  la  cayota  (Villon). 

—  fracticornitannique  —     animal  (Villon). 

Tous  ces  acides  tanniques  ont  été  isolés,  obtenus  à  l'état  cle  pu- 
reté et  étudiés  séparément;  on  a  pu  voir  qu'il  y  avait  des  diffé- 
rences entre  eux,  qu'ils  possédaient  certaines  propriétés  particulières 
caractéristiques  qui  les  font  rechercher  dans  certains  cas,  mais 
ils  ont  tous  les  mêmes  propriétés  fondamentales  qui  définis- 
sent le  tannin.  Aussi  en  tannerie  désigne-t-on  toutes  les  espèces 
d'acide  tannique,  quelles  qu'elles  soient,  sans  distinction  du  végé- 
tal ou  de  la  partie  du  végétal  duquel  on  les  retire,  sous  le  terme 
général  de  tannin. 

4.  —  Classification  des  tannins.  —  On  a  classé  les  tannins  en 
s'appuyant  sur  l'action  qu'ils  ont  avec  les  sels  de  fer  ;  ils  ont  été 
divisés  en  trois  groupes  : 

1°  Les  tannins  qui  colorent  en  noir  bien  les  sels  ferriques,  tels 
que  :  ceux  de  la  noix  de  galle,  du  chêne  et  du  sumac  ; 

2°  Les  tannins  qui  colorent  en  vert  les  sels  ferriques,  tels  que: 
ceux  du  cachou,  du  gambier,  du  kino,  du  café,  du  thé,  du  quin- 
quina, du  saule  et  du  bois  jaune; 

3°  Les  tannins  qui  colorent  en  gris  verdâtre  les  sels  ferriques, 
tels  que  :  ceux  du  rathania,  de  l'absinthe,  de  l'arnica,  etc. 

Cette  classification  est  très  arbitraire  et  peu  absolue;  ainsi  la 
couleur  bleue  pourrait  être  obtenue  par  la  présence  de  l'acide 
gallique  dans  le  tannin. 

M.  Wagner  sépare  les  tannins  en  deux  catégories  :  le  tannin 
pathologique  H  l<1  tannin  physiologique.  Cette  théorie  n'a  pas  été 
adoptée  par  tous  les  chimistes.  Mais,  néanmoins,  comme  elle  pré- 
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sente  beaucoup  d'intérêt  et  comme  elle  est  susceptible  de  certaines 
applications  sur  l'origine  des  tannins,  nous  la  rapporterons. 

U  acide  pathologique  ne  peut  être  considéré  que  comme  un  pro- 
duit pathologique  qui  se  développe  sur  les  genres  quercus  et  rhas 
et  qui  est  fourni  principalement  par  la  piqûre  d'un  insecte,  la  fe- 
melle d'un  cynips ;  c'est  cette  piqûre  qui  donne  la  noix  de  galle  et 
les  pédoncules  qui  viennent  sur  le  quercus  infectoria,  le  quercus 
cervis,  le  quercus  oustrica,  et  le  quercus  ilex.  On  y  comprend  les 
excroissances  pathologiques  connues  sous  le  nom  de  gallons,  les- 
quelles proviennent  de  l'épanchement  des  sucs  des  jeunes  glands; 
ces  excroissances  sont  dues  aussi  à  un  cynips.  On  y  comprend  éga- 
lement les  galles  de  Chine,  qui  sont  produites  par  un  puceron 
(Aphis)  qui  vit  sur  les  deux  espèces  de  sumacs  :  le  Rhus  javanica 
et  le  Rhus  smialata.  Il  n'existe  pas  dansl'écorce  de  chêne. 

Cet  acide,  dit  Wagner,  se  distingue  par  les  caractères  sui- 
vants :  1°  il  se  dédouble  par  Faction  des  acides  étendus,  ainsi 
que  par  la  fermentation,  et  fournit,  comme  produit  de  ce  dédou- 
blement, de  l'acide  gallique  ;  de  plus,  il  se  forme,  pendant  le 
dédoublement  et  par  l'immixtion  de  l'eau,  un  corps  analogue  au 
sucre,  probablement  du  glucose,  qui,  toutefois,  par  les  progrès 
de  la  réaction,  se  dédouble  en  alcool  et  en  acide  carbonique,  puis 
en  acide  lactique,  propionique,  butyrique,  corps  humiques,  etc!  ; 
2°  c'est  le  seul  qui,  parmi  les  acides  tanniques,  puisse  fournir 
de  l'acide  pyrogallique  ;  3°  il  précipite  complètement  la  gélatine 
de  ses  solutions  dans  l'eau,  mais  n'est  pas  de  nature  à  transfor- 
mer le  derme  ou  corium  en  un  cuir  propre  aux  arts  et  résistant, 
à  la  décomposition. 

L'acide  tannique  physiologique  se  rencontre  dans  les  écorces  de 
chêne,  de  pin,  de  saule,  dans  lebaablah,  dans  les  avelanèdes,  dans 
ledividivi,  dans  les  sumacs.  11  se  distingue  du  pathologique  en  ce 
qu'il  ne  se  dédouble  pas  par  la  fermentation  ou  par  les  acides 
étendus  en  acide  gallique  et  ne  fournit  pas,  par  la  distillation, 
de  l'acide  pyrogallique,  mais  de  l'acide  oxyphénique. 

C'est  l'acide  tannique  physiologique  qui  est  la  véritable  matière 
tannante  :  le  pathologique  n'est  jamais  employé  dans  le  tannage 
proprement  dit,  mais  seulement  pour  venir  en  aide  dans  l'opéra- 
tion. 
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Ces  deux  tannins  présentent  cependant  des  propriétés  iden- 
tiques :  ils  agissent  de  la  même  manière  sur  les  papilles  de  la 
membrane  muqueuse  de  la  langue  en  produisant  ce  qu'on  appelle 
La  saveur  astringente;  ils  précipitent  tous  les  deux  la  gélatine  en 
donnant  des  précipités  doués  de  propriétés  différentes.  Tandis  que 
le  précipité  de  gélatine  avec  l'acide  pathologique  se  décompose 
très  aisément  dans  l'eau,  le  précipité  obtenu  avec  l'acide  physio- 
logique peut  se  conserver  aisément,  et,  au  bout  d'un  mois,  il  n'a 
subi  aucune  altération. 

Cette  classification  des  tannins  n'est  pas  rigoureuse  ou  du 
moins  ne  présente  pas  des  différences  bien  nettes  et  des  caractères 
bien  tranchés.  Ainsi,  l'acide  gallotannique  et  l'acide  rhusitannique 
qui,  dans  cette  classification,  sont  séparés,  ont  des  propriétés 
bien  semblables. 

5.  — -  Constitution  du  tannin.  —  On  sépare  les  acides  tanniques  en 
trois  groupes  quant  à  leur  constitution  intime  : 

1°  Dans  le  premier  groupe  on  comprend  les  acides  tanniques, 
qui  n'ont  pas  de  fonction  glucoside,  c'est-à-dire  ne  se  transfor- 
mant pas  en  glucose  et  acide  gallique  par  l'ébullition  avec  les 
acides  étendus,  comme  les  acides  cachoutannique,  ratanhiatan- 
rïique,  bistortannique,  callutannique. 

2°  Dans  le  second  on  comprend  les  acides  tanniques  à  fonction 
glucoside,  fournissant  par  dédoublement,  en  présence  des  acides 
étendus,  de  la  glucose  et  des  composés  cristallisés,  tels  que  : 
l'acide  gallotannique,  l'acide  ellagotannique,  l'acide  nymphéatan- 
nique  et  l'acide  nuphartannique. 

3°Enfin  la  troisième  renferme  les  acides  qui  fournissentpar  dédou- 
blement des  produits  amorphes  analogues  au  phtobajihènes,  comme 
les  acides  quercitannique,  filixitannique,  malitan nique,  etc. 

M.  Wurtz  pense  que  les  tannins  à  fonction  glucoside  ne  sont 
que  des  combinaisons  de  dextrine  ou  de  gomme  avec  un  tannin 
unique,  ne  donnant  le  glucose  que  secondairement  par  la  trans- 
formation de  la  dextrine  sous  l'influence  des  acides  étendus. 

Nous  avons  établi  dans  un  mémoire  que  les  tannins  glucosides 
n'étaient  que  différentes  sortes  d  ethers  galliques  de  sucre,  à  ato- 
micité élevée. 
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Les  tannins  du  premier  et  du  second  groupe  appartiennent  à 
Yacide  digallique.  Depuis  les  travaux  de  M.  Schiff  le  tannin  ne 
serait  qu'une  anhydride  gallique,  résultant  de  la  combinaison  de 
deux  molécules  d'acide  gallique  avec  perte  d'une  molécule  d'eau, 
d'après  la  réaction  : 

/CO  0  H  CO  0  H 

G6  H2  =  (0  H)2  G6  H2  =  (0  H)2 

\)  H  \o 
—  II2  0  =  I 

/GO  0  H  .GO 

G6  H2  /  G6  H2  < 

J^(QJ*)^  %o  H)3 

2  molécules  Tannin  (CM  H'°  O8) 

d'acide  gallique 

Ce  tannin  pur  serait  combiné  intimement  avec  d'autres  matières 
provenant  soit  des  produits  de  destruction  du  tannin  sous  l'in- 
fluence dés  agents  atmosphériques,  soit  de  produits  végétaux 
analogues. 

Cette  constitution  est  la  seule  admise  aujourd'hui. 

Ce  sont  les  matières  étrangères  combinées  au  tannin  et  qu'on 
ne  peut  pas  séparer  physiquement  ou  chimiquement  qui  donnent 
les  propriétés  particulières  à  chaque  tannin. 

6.  —  Synthèse  du  tannin.  —  Cette  synthèse  a  été  faite  par  Lowe 
et  Schiff  en  partant  de  l'acide  gallique,  que  l'on  obtient  synthéti* 
quement. 

On  part  du  phénol,  qui  existe  dans  le  goudron  de  houille,  on 
combine  ce  phénol  à  la  soude  caustique,  on  a  le  phénate  de 
soude  ;  on  fait  passer  un  courant  d'acide  carbonique  sur  ce  phé- 
nate chauffé  au  rouge,  on  obtient  l'acide  salicylique;  par  l'action 
de  l'iode  sur  cet  acide,  on  obtient  l'acide  diodosalicylique,  lequel 
traité  par  la  potasse  en  fusion  donne  l'acide  gallique  : 

Ci4  H'>  p      -f  2  K  H  O2  =  Cu  H6  O10  +  2  K  I 

L'acide  gallique  par  voie  d'oxydation  se  transforme  en  acide 
tannique  d'après  la  formule  établie  plus  haut.  Lowe  emploie  comme 
agent  d'oxydation  le  nitrate  d'argent.  M.  Schiff  opère  cette  trans- 
formation par  l'oxy chlorure  de  phosphore  entre  100  et  120  degrés. 

Link  l'a  obtenu  directement  en  partant  de  la  ploroglucine,  que 
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Ton  obtient  par  Faction  de  la  résorcine  sur  la  soude  en  fusion. 
En  combinant  la  ploroglucine  avec  l'acide  sulfurique  concentré,  on 
obtient  l'acide  sulfoploroglucique,  lequel  donne  sous  l'influence 
de  1'oxychlorure  de  phosphore  une  sorte  de  tannin. 

7.  —  Préparation  du  tannin  pur.  —  Pour  cette  préparation  on  em- 
ploie ordinairement  la  noix  de  galle  ou  les  végétaux  riches  en 
tannin  peu  coloré.  On  lessive  ces  matières  avec  des  dissolvants 
neutres  :  éther  à  10  p.  100  d'eau  (procédé  Lambert  et  Dizé  per- 
fectionné par  Pelouze),  mélange  composé  de  2  volumes  d'éther  et 
1  volume  d'alcool  à  69  degrés  centésimaux  (Guibourt);  acétone  ou 
alcool  méthylique  du  commerce  contenant  20  p.  100  d'acétone, 
dans  les  appareils  à  déplacement  de  Robiquet,  de  Guibourt,  de 
Payen,  de  Gerhard,  de  Liébig,  etc.  Ces  procédés  sont  décrits  dans 
les  traités  élémentaires  de  chimie.  C'est  ainsi  qu'est  préparé  le 
tannin  pur  du  commerce. 

Ce  tannin  n'est  pas  complètement  pur  ;  à  l'analyse  il  nous  a 
donné  : 

Tannin   93,69 

Eau   5,11 

Acide  gallique   1,09 

Matières  grasses   0,  i  1 

Chlorophylle  (couleur  verte) .  .  .  traces 

Pour  le  purifier,  on  le  dissout  dans  l'eau,  on  filtre  la  dissolution, 
on  l'agite  avec  de  l'éther  pour  enlever  l'acide  gallique  et  les  ma- 
tières grasses,  on  décante  cet  éther  au  moyen  d'un  entonnoir  à 
robinet.  On  répète  ce  traitement  plusieurs  fois.  On  sature 
ensuite  la  solution  aqueuse  avec  du  sel  marin  pur  et  pilé 
et  on  y  ajoute  de  l'éther  acétique  ;  on  agite,  on  décante  l'éther,  on 
l'évaporé  à  feu  doux  et  on  a  comme  résidu  du  tannin  pur. 

Pour  isoler  et  purifier  le  tannin  d'un  végétal  nouveau  ou  que 
l'on  veut  étudier,  les  chimistes  se  sont  servis  jusqu'ici  du  procédé 
à  l'acétate  de  plomb,  qui  est  long  et  très  imparfait.  Nous  avons 
indiqué  un  procédé  général  de  préparation  à  l'état  de  pureté  dans 
une  note  à  l'Académie  des  sciences  en  avril  1886. 

Dans  ce  procédé,  on  laisse  digérer  la  matière  tannante  pilée  ou 
déchiquetée  avec  de  l'alcool  à  90  degrés,  dans  un  appareil  à  reflux, 
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pendant  une  heure  à  l'ébullition.  La  liqueur  alcoolique  est  décantée 
et  évaporée  au  bain-marie  dans  une  cornue  jusqu'à  consistance 
sirupeuse,  pour  recueillir  l'alcool,  et  à  sec  dans  une  capsule.  Le 
résidu  sec  est  repris  par  l'éther  acétique  à  50  degrés  de  tempéra- 
ture ;  la  liqueur  obtenue,  filtrée,  est  étendue  de  la  moité  de  son 
volume  d'eau  et  précipitée  par  l'acétate  de  zinc  ammoniacal ,  préparé 
en  faisant  dissoudre  de  l'acétate  de  zinc  dans  de  l'ammoniaque  du 
commerce  étendu  de  la  moitié  de  son  volume  d'eau.  Le  com- 
mencement du  précipité  est  rejeté,  ainsi  que  celui  de  la  fin  ;  on 
ne  conserve  que  le  précipité  intermédiaire,  qui  ne  constitue  que 
les  deux  tiers  du  précipité  total. 

L'acétate  de  zinc  ammoniacal  ne  précipite,  dans  ces  conditions, 
que  le  tannin  à  l'état  de  tannate  de  zinc  ;  tous  les  autres  corps, 
tels  que  l'acide  gallique,  ellagique,  phtobaphène,  matières  albumi- 
noïdes,  principes  pectiques,  etc.,  restent  dissous. 

Le  précipité  de  tannate  de  zinc  recueilli  sur  un  filtre  est  lavé 
à  l'eau  ammoniacale,  puis  à  l'eau  distillée.  Il  est  ensuite  mis  en 
suspension  dans  l'eau  à  laquelle  on  ajoute  une  solution  d'acide 
oxalique  en  quantité  suffisante  pour  précipiter  tout  le  zinc  contenu 
dans  le  précipité,  on  porte  vers  le  voisinage  de  l'ébullition  en 
agitant.  Le  zinc  passe  à  l'état  d'oxalate  insoluble  et  le  tannin  se 
dissout  dans  le  liquide. 

La  liqueur  est  évaporée  après  filtration  jusqu'à  consistance  de 
sirop,  au  bain-marie,  à  50  ou  60  degrés  en  s'aidant  du  vide  ;  puis 
dans  le  vide  seul  en  présence  de  l'acide  sulfurique.  Pour  l'avoir 
complètement  pur,  on  reprend  le  résidu  de  l'évaporation  par 
l'éther  acétique,  et  on  évapore  à  l'étuve  à  douce  chaleur. 

8.  —  Propriétés  du  tannin.  —  Le  tannin  est  un  corps  incolore  à 
l'état  pur  et  incristallisable.  Il  existe  dans  le  commerce  du  tannin 
en  aiguilles  fines  qui  ont  à  l'œil  nu  l'apparence  cristalline,  mais  il 
n'en  est  rien  et  ces  aiguilles  ont  été  obtenues  mécaniquement, 
comme  nous  l'expliquerons  pour  les  extraits  cristallisés. 

Il  est  soluble  dans  l'eau,  l'alcool,  la  glycérino  (10  p.  100),  le 
chloroforme,  l'éther  acétique,  l'acétone,  l'alcool  méthylique  ;  peu 
soluble  dans  l'éther  ;  insoluble  dans  l'éther  de  pétrole,  la  ben- 
zine, les  hydrocarbures,  le  sulfure  de  carbone,  etc. 
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Le  Lannin  est  précipité  de  ses  solutions  aqueuses  par  plusieurs 
acides  minéraux  :  l'acide  sulfurique,  l'acide  chlorhydrique,  l'acide 
borique,  l'acide  phosphorique,  l'acide  arsénique.  Plusieurs  sels 
déplacent  le  tannin  de  ses  solutions  aqueuses,  comme  l'alun,  le 


TABLE  INDIQUANT  LA  RICHESSE  D'UNE  SOLUTION  AQUEUSE  DE  TANNIN.  P  I7°.5 


TAN  XIX 

POIDS 

DEGRÉS 

TANNIN 

POIDS 

DEGRÉS 

TANNIN 

POIDS 

p  \ 

degrés' 

p.  100 

SPÉCIFIQUE 

BAUME 

p.  100 

SPÉCIFIQUE 

BAUMÉ 

P.  100 

SPÉCIFIQUE 

BAUMÉ 

0,25 

1,0010 

5,25 

1,0212 

10.25 

1,0416 

0,50 

1,0020 

5,50 

1,0222 

10,50 

1,0427 

0,75 

1,0030 

0,5 

5,75 

1,0232 

3,5 

10,75 

\  ,0437 

1,00 

1,0040 

6,00 

1,0242 
\  09,^2 

11,00 

1  ,0447 

6,5 

\  9.^ 
1,£D 

1 .0050 

6  25 

-1  \  95 
1 1 ,  ~  <j 

\  0458 

1,50 

1,0060 

1 

6^0 

1,0263 

11,50 

1,0468 

1,75 

1,0070 
1,0080 

6,75 

1,0273 

4 

1 1 ,75 

1,0479 

2,00 

7,00 

1,0283 

12,00 

1,0489 

7 

2,25 

1,0090 

1,5 

7,25 

1,0293 

12,25 

1,0499 

2,50 

1,0100 

7,50 

1,0304 

4,5 

12,50 

1,0510 
1,0520 

2,75 
3,00 

1,0110 

7,75 

1,0314 
1,0324 

12,75 

1,0120 

2 

8,00 

13,00 

1 ,0530 

7,5 

3,25 

1,0130 

8,25 

1,0334 

13,25 

1,0541 

3,50 

1,0140 

8,50 

1,0345 

5 

13,50 

1,0551 

3,75 
4,00 

1,0150 

8,75 

1,0355 

13,75 

1,0562 

8 

1,0160 

2,5 

9,00 

1,0365 

14,00 

1,0572 

4,25 

1,0171 
1,0181 

9.25 

1,0375 

5,5 

14,25 

1,0583 

4,50 

9,50 

1,0385 

14,50 

1,0593 

8,5 

4,75 

1,019J 

9,75 

1,0396 

14,75 

1,0604 

5,00 

1,0201 

3 

10,00 

1,0406 

6 

15,00 

1,0614 

9 

sel  marin,  le  borax,  le  sulfate  de  soude,  le  sulfate  de  magnésie, 
le  chlorure  de  baryum,  etc.  Les  précipités  ainsi  obtenus  ne  sont 
pas  des  combinaisons  du  tannin  avec  les  acides  ou  les  sels,  mais 
des  précipités  de  tannin,  qui  est  moins  soluble  dans  les  liqueurs 
chargées  d'acides  ou  de  sels. 

Il  a  pour  composition  centésimale  : 

Carbone   52,42 

Hydrogène   3,56 

Oxygène   44,02 

Il  correspond  à  la  formule  en  équivalents  G28  H10  O18,  ou  en  for- 
mule rationnelle  G14  (G1* H6  O10)  (H2  O2)2  (O*). 
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il 


La  formule  atomique  brute  est  C1*  H10  O9  et  en  formule  ration- 
nelle : 

yCO   O  H 

C6  H2  =  (O  H)2 

\) 
I 

.GO 

C6  H2  < 

^(0  H)3 

Chimiquement,  c'est  un  pentaphénol  éther  acide  monobasique. 

Les  différents  acides  tanniques  ont  une  composition  et  une  for- 
mule sensiblement  différentes  ;  nous  réunissons  dans  le  tableau 
suivant  la  composition  centésimale  des  principaux  tannins  ana- 
lysés. 

TABLEAU  DE  LA  COMPOSITION  ELEMENTAIRE  DES  TANNINS 


NOM  DES  TANNINS 


Acide  cafétannique  

— -  callutannique  

—  qnercitannique  

—  ellagotannique  

—  gallitannique  

—  ipécacuanhatannique. 

—  kinotannique  

—  quinotannique  

—  ratanhiatannique. . . . 

—  quinovatannique.  . . . 

—  aspidospertannique. . 

—  castanéotannique. . . . 

—  diospyrostannique  . . . 

—  carnusitannique  

Tannin  animal  


COMPOSITION 


CARBONE     IIY?R°-  ( 
GENE 


56, 75 
oJ  ,53 
53,85 
49,09 
48,84 
56,37 
60,60 
44,84 
59,40 
52,01 
54.18 
59,23 
59.11 
49,0302 


5,41 
4,30 
5,13 
3,16 
4,63 
6,04 
5,09 
5,33 
4,95 
5,88 
4,85 
5,64 
6.07 
4,32 
5,68 


,84 

,17 
,02 
,25 
,51 
,59 
,31 
,83 
,65 

,M 
,97 
,13 
,82 
,65 
,i7 


FORMULE 


C1*!!18  O7 
C14H14G9 
C28llIGOlC 
CuHio0io 

C7  H8  O'6 
G14  H8  O7 

C42H20  03o 
C20H20O9 

G28H34017 

C27H18013 

C20  H20O° 
G14H10O10 

C28H1601G 


AUTEUR 


Rochelder. 


Villon. 


Il  précipite  :  la  gélatine,  l'albumine,  la  fibrine,  l'amidon  ;  les 
alcaloïdes  végétaux  et  artificiels. 

Il  précipite  la  plupart  des  sels  métalliques  en  donnant  des  pré- 
cipités diversement  colorés  :  blanc  avec  la  chaux,  la  baryte,  la 
magnésie,  le  zinc,  l'antimoine,  Fétain  ;  jaune  avec  le  plomb,  le 
mercure,  le  cobalt,  le  bismuth;  rouge  avec  lurane,  le  titane,  le 
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tantale,  l'osmium  ;  vert  avec  Je  platine  ;  brun  avec  le  cuivre,  l'ar- 
gent, l'or  ;  noir  avec  les  sels  de  fer. 

Le  nitrate  de  fer  donne  un  précipité  d'une  belle  couleur  bleue. 

Le  tannin  se  colore  en  rouge  violacé  par  l'aniline  et  en  violet 
par  une  solution  étendue  d'iodochlorure  de  zinc.  (Réactif  de 
Schulzc  préparé  en  faisant  dissoudre  25  grammes  de  chlorure  de 
zinc,  8  grammes  d'iodure  de  potassium  dans  10  grammes  d'eau 
et  ajoutant  de  l'iode  à  saturation.) 

Le  cyanure  de  potassium  donne  une  coloration  rouge  pâle  avec  le 
tannin  ;  si  l'on  agite  avec  un  tiers  du  volume  d'éther,  et  si  l'on  attend 
que  le  liquide  soit  séparé  en  trois  couches,  la  couche  inférieure, 
qui  est  du  tannin  en  solution  aqueuse,  ne  donne  la  réaction  que 
très  faiblement.  L'ammoniaque  donne  une  coloration  rose,  l'acide 
azotique  pourpré  insoluble  et  l'acide  chlorhydrique  concentré  un 
précipité  rose. 

Soumis  à  l'action  de  l'air  à  l'état  sec,  il  ne  s'altère  pas  ;  mais 
humide  ou  en  dissolution,  il  absorbe  peu  à  peu  l'oxygène  et  se 
transforme  en  acide  gallique  et  autres  produits  d'oxydation  plus 
ou  moins  bruns.  L'air  azonisé  brunit  le  tannin,  le  fluidifie  et  le 
transforme  en  eau  et  acide  carbonique.  L'ozone  le  brûle  et  donne 
une  matière  qui  réduit  la  liqueur  cupropotassique  et  l'acide 
oxalique.  C'est  à  cause  de  cette  fâcheuse  réaction  que  le  tannage 
à  l'électricité  n'a  pu  réussir  :  le  tannin  était  brûlé. 

Lorsqu'on  dissout  le  tannin  à  plusieurs  reprises  dans  l'eau  en 
évaporant  à  chaud  au  contact  de  l'air,  il  se  transforme  peu  à  peu 
en  une  substance  brune,  insoluble,  le  tannin  oxydé  et, ^ue  nous 
avons  étudié  sous  le  nom  de  gallate  de  tannin. 

Chauffé  avec  les  alcalis,  soude  et  potasse,  à  l'abri  de  l'air  (cou- 
rant d'azote  ou  d'hydrogène),  il  se  transforme  en  acide  gallique  et 
matières  gommeuses.  Au  contact  de  l'air  et  de  ces  mêmes  alcalis, 
il  brunit  et  se  transforme  en  composés  humiques  avec  absorption 
d'oxygène. 

Le  chlore  attaque  le  tannin  et  le  détruit  en  donnant  des  corps 
bruns,  le  brome  et  l'iode  agissent  de  même,  quoique  avec  moins 
d'énergie.  L'acide  chromique  le  décompose  à  chaud  en  donnant  de 
l'acide  carbonique  et  des  composes  bruns.  L'acide  nitrique  donne 
une  matière  jaune  et  de  l'acide  picrique. 
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C'est  un  réducteur  énergique  :  il  réduit  le  permanganate  de 
potasse,  les  sels  ferriques,  cuivriques,  mercuriques  et  argen- 
tiques. 

Sous  l'influence  de  la  chaleur,  il  donne  à  150  degrés  de  l'acide 
gallique,  à  200  degrés  du  pypogallol,  à  250-280  degrés  du  méta- 
gallol.  Avec  la  potasse  en  fusion  il  donne  l'acide  pyrocatéchique 
et  la  ploroglucine. 

Le  tannin  joue  le  rôle  d'acide  faible  :  il  rougit  le  tournesol  et 
déplace  les  carbonates. 

9.  —  Fermentation  du  tannin.  —  Lorsqu'on  abandonne  une  solu- 
tion aqueuse  de  tannin  au  contact  de  l'air,  elle  se  recouvre  de  moi- 
sissures vertes  et  blanches  et  le  tannin  disparait.  M.  Yan  Tieghem, 
après  avoir  fait  de  nombreuses  recherches  sur  la  fermentation 
gallique,  adressa  un  Mémoire  à  l'Académie  des  sciences,  dont  voici 
les  conclusions  : 

1°  Le  tannin  ne  se  transforme  pas  en  acide  gallique  à  l'abri  de 
l'air  ; 

2°  Le  tannin  ne  se  transforme  pas  au  seul  contact  de  l'air  ; 

3°  Pour  que  le  tannin  se  transforme,  il  suffit  qu'un  mycélium 
de  mucédinée  se  développe  dans  sa  solution  ; 

4°  Sous  l'influence  de  la  vie  et  du  développement  de  ce  mycé- 
lium, le  tannin  se  dédouble  en  acide  gallique  et  glucose  ; 

5°  Pour  que  le  dédoublement  du  tannin  s'opère,  il  faut  que  la 
plante  vive  et  se  développe  dans  l'intérieur  de  la  solution.  Le  poids 
du  mycélium  est  de  y^ô¥  environ  du  poids  du  tannin  transformé. 
S'il  est  à  la  surface,  il  agit  autrement,  il  brûle  directement  le  tan- 
nin en  dégageant  de  l'acide  carbonique.  Il  ne  se  dédouble  du  tan- 
nin que  par  l'action  de  celui  qui  plonge  ;  le  glucose  est  aussi 
brûlé  par  celui  de  la  surface  ; 

6°  C'est  par  le  fait  même  de  sa  vie  et  de  son  développement  que 
le  mycélium  dédouble  le  tannin,  et  non  par  l'action  des  principes 
solubles  sécrétés  par  lui  et  capables  d'agir  en  dehors  de  l'orga- 
nisme. 

U Aspergillus  niger  est  la  mucédinée  qui  joue  le  rôle  principal 
dans  la  transformation  du  tannin  en  acide  gallique.  Elle  est  formée 
du  mycélium,  fibres  ténues  tubuleuses,  enchevêtrées  les  unes 
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dans  les  autres  parallèlement  à  la  surface  du  liquide;  ce  sont  pour 
ainsi  dire  les  racines  de  cette  plante  microscopique  et  de  filaments 
fertiles  qui  s'élancent  dans  l'air  et  terminés  par  un  renflement  en 
forme  de  massue,  duquel  naissent  en  rayonnant  des  cellules  qui 
partent  des  spores  globuleuses,  tantôt  lisses,  tantôt  hispides,  grises 
ou  vert  bleuâtre  ;  elles  sont  souvent  adhérentes  les  unes  aux 
autres,  en  séries  formant  des  chapelets.  Nous  représentons  dans 
les  figures  6  à  10  les  détails  de  cette  plante  dont  la  hauteur  ne 
dépasse  jamais  2  millimètres. 

Les  spores  du  végétal  se  développent  énormément  ;  en  vingt- 
quatre  heures  une  membrane  recouvre  le  liquide,  et  au  bout  de 
trois  jours  il  est  dans  son  complet  développement. 

Il  a  besoin  d'un  air  humide,  d'une  température  au-dessus  de 
10  degrés  et  d'un  liquide  nutritif  (tannin,  potasse,  acide  phos- 
phorique,  azote). 

Ce  végétal  prend  des  proportions  énormes  par  rapport  au 
milieu  nutritif  dans  lequel  il  se  trouve.  Ainsi,  on  peut  recueil- 
lir 25  grammes  d'aspergillus  pour  80  grammes  d'éléments,  un 
tiers  environ  s'organise.  Et  si  on  considère  la  surface,  on  trouve 
que  ce  végétal  donne  une  récolte  de  10,000  kilos  à  l'hectare. 

La  puissance  du  mycélium  comme  ferment  est  donc  considé- 
rable. Le  tannin  une  fois  doublé,  le  mycélium  continue  à  se  déve- 
lopper au  fond  du  vase  ;  il  vit  aux  dépens  de  la  glucose,  qui 
diminue  progressivement.  Quand  il  a  disparu,  l'acide  gallique  non 
attaqué  jusque-là  disparaît  à  son  tour. 

D'autres  plantes  microscopiques  telles  que  :  Y  Aspergillus  glaucus 
le  Penicillum  glaucum,  et  quelques  autres  genres  de  la  tribu  des 
Aspergillées  comme  les  Alternaria,  les  Cladrotichum,  les  Septo- 
mcna  et  les  Trimmatostroma,  dédoublent  le  tannin  par  fermenta- 
tion. 

M.  Mùntz  a  remarqué  que  le  mycélium  du  Penicillum  glaucum 
n'étant  plus  en  développement,  absorbe  le  tannin  et  se  tanne.  Le 
mycélium  prend  66  p.  100  de  son  poids  de  tannin. 

Cette  fermentation  du  tannin  cause  de  grandes  pertes  dans  les 
tanneries  en  transformant  une  partie  de  cet  agent  de  tannage  en 
acides  ne  tannant  pas  et  ne  donnant  aucun  poids  au  cuir.  Nous 
avons  cherché  les  antiseptiques  à  lui  opposer  pour  empêcher  son 
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développement.  Yoici  la  quantité  minimum  à  employer  par 
mètre  cube  de  jus  tannant  de  moyenne  force  : 


Biodure  de  mercure  . 
Bichlorure  de  mercure 

Acide  osmique.  .  .  . 

Chlorure  de  cuivre.  . 

Sulfate  de  cuivre.  .  . 

Acide  salicylique.  .  . 

Sulfate  de  zinc.  .  .  . 


900  — 
1,000  — 


700  — 
900  — 


80  — 
150  — 


35  grammes. 


10.  —  Tannâtes.  —  L'acide  tannique  étant  un  acide  faible,  il 
se  combine  avec  les  bases  et  les  oxydes  pour  former  des  sels,  des 
tannâtes,  qui  sont  généralement  insolubles  dans  l'eau  et  les 
dissolvants,  sauf  ceux  de  potasse,  soude  et  ammoniaque.  Ils  sont 
solubles  dans  l'eau  chargée  d'acide  carbonique  et  d'acides  miné- 
raux et  organiques  avec  décomposition  et  mise  du  tannin  en  liberté. 
La  composition  de  ces  tannâtes  n'est  pas  bien  définie  ;  la  teneur 
en  tannin  ou  en  oxyde  varie  suivant  que  le  tannate  a  été  fait  à 
froid  ou  à  chaud,  dans  des  solutions  étendues  ou  concentrées  ou 
en  présence  d'un  excès  de  l'un  des  corps,  etc. 

11.  —  Acide  gallique.  —  Nous  allons  donner  quelques  propriétés 
des  produits  de  transformation  du  tannin  et  de  ceux  que  l'on 
trouve  toujours  liés  avec  lui  et  qui  jouent  un  rôle  bon  ou  mau- 
vais dans  l'opération  du  tannage. 

L'acide  gallique  a  été  découvert  par  Scheele  en  1786.  On  le 
rencontre  naturellement  dans  la  noix  de  galle,  le  sumac,  les 
capsules  du  Quercus  œrgilops,  les  fruits  du  Cesalpinia  cariara, 
les  graines  de  mango,  etc.  Il  se  produit  par  la  fermentation  du 
tannin,  sous  l'influence  de  l'Aspergillus  niger  agissant  dans  l'in- 
térieur du  liquide;  par  l'action  des  acides  étendus  sur  le  tannin, 
principalement  l'acide  sulfurique  ;  par  l'oxydation  lente  du  tannin 
dans  l'air  humide;  par  l'oxydation  rapide  du  tannin  en  présence 
des  alcalis  caustiques;  par  l'action  de  la  chaleur  sur  le  tannin; 
d'une  manière  générale  par  l'action  des  oxydants  sur  le  môme 


Sa  formule  chimique  en  équivalents  est  :  G1V  H6  O10  ou  G14 
(H2  O8)3  (O*). 


corps. 
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La  formule  atomique  G7  H6  03et  détaillée  G6 H2  (G  H)3  (GOGH); 
c'est  un  triphénol  acide. 

Cet  acide  est  solide,  cristallisai) le,  en  aiguilles  soyeuses,  prisma- 
tiques; inodore,  incolore,  saveur  astringente  et  faiblement  acide. 
Les  cristaux  retiennent  une  molécule  d'eau  qu'ils  perdent  à 
100  degrés.  100  parties  d'eau  dissolvent  1  partie  d'acide  gallique 
à  froid,  et  3,3  parties  à  l'ébullition.  100  parties  d'alcool  dis- 
solvent 40  parties  d'acide  gallique  à  la  température  ordinaire,  et 
100  d'éther  en  dissolvent  2  parties  et  demie  à  la  même  tempéra- 
ture. 

Il  ne  précipite  pas  la  gélatine,  l'albumine,  la  fibrine  et  l'amidon. 
Il  précipite  les  sels  métalliques  en  donnant  des  réactions  sem- 
blables au  tannin.  Voici  les  propriétés  colorées  qui  lui  sont  carac- 
téristiques : 

Le  bicarbonate  de  chaux  au  contact  de  l'air  et  de  l'acide  gal- 
lique  se  colore  graduellement  en  bleu  intense  ;  l'addition  d'un 
acide  le  change  en  rouge,  puis  elle  redevient  bleue.  Il  se  produit 
dans  ces  conditions  un  corps  oxydé  auquel  on  a  donné  le  nom  d'a- 
cide gallérythroniqm. 

L'acétate  d'urane  donne  une  coloration  rouge  intense. 

Le  plombite  de  potasse  bouilli  avec  l'acide  gallique  donne  une 
coloration  rose  violet  qui  se  produit  avec  -—^  d'acide  gallique. 

Le  cyanure  de  potassium  donne  une  coloration  rouge  caracté- 
ristique qui  ne  se  produit  pas  avec  le  tannin  pur. 

La  dissolution  aqueuse  d'acide  gallique  s'altère  à  froid  au  con- 
tact de  l'air  ou  de  l'oxygène  :  il  se  dégage  de  l'acide  carbonique  ; 
le  liquide  se  colore  en  rouge  foncé  par  suite  de  la  formation  d'un 
acide  oxydé  appelé  tannoxylique  ou  tamiomélanique . 

La  potasse  et  la  soude  activent  l'oxydation  et  la  transformation 
en  est  acide;  à  l'ébullition  la  liqueur  devient  noire  intense  et 
donne  une  production  d'acides  ulmiques. 

Le  chlore,  le  brome,  l'iode,  l'acide  chromique  détruisent  l'acide 
gallique. 

L'acide  sulfurique  produit  un  acide  brun  rouge  :  Y  acide  rufi- 
gallique. 

La  chaleur  donne  les  mêmes  produits  que  nous  avons  indiqués 
au  tannin. 
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Sa  composition  centésimale  est  : 

Carbone  49,41 

Oxygène   3,53 

Oxygène  •  .  .  .  47,06 

L'acide  gallique  se  combine  aux  bases  pour  donner  des  sels  in- 
solubles, inaltérables  lorsqu'ils  sont  secs  ;  mais  humides,  ils  absor- 
bent l'oxygène  et  deviennent  bruns. 

12.  —  Acide  rufigallique.  —  Découvert  en  1836  par  Robiquet, 
il  résulte  de  l'action  de  l'acide  suif uri que  concentré  sur  l'acide 
gallique  à  140  degrés.  Il  a  pour  formule  G28  II6  O16;  brun  rouge; 
insoluble  dans  l'eau,  qui  n'en  dissout  que  -^ô^  soluble  dans  les 
alcalis.  Les  sels  de  fer  le  colorent  en  rouge  garance,  les  alcalis  en 
bleu,  et  l'acide  sulfurique  en  rouge. 

13.  —  Acide  ellagique.  —  Cet  acide  provient  du  dédoublement 
de  l'acide  ellagotannique,  que  l'on  rencontre  dans  les  gousses  de 
dividivi  qui  en  renferment  5  à  6  p.  100;  la  fermentation  du  tannin 
se  complique  toujours  de  la  fermentation  ellagique  aux  dépens  du 
tannin  ou  de  l'acide  gallique.  Sa  formule  est  Cr8  II8  G18  +  H2  O2. 
C'est  un  phénol  tétratomique,  éther,  acide  bibasique.  Incolore, 
sans  saveur,  très  peu  soluble  dans  l'eau  et  l'alcool,  insoluble  dans 
l'éther.  Les  alcalis  colorent  l'acide  ellagique  en  le  transformant 
en  acide  glaucomêlanique  et  produits  noirs. 

14.  —  Gallate  de  tannin.  —  Ce  corps  provient  de  la  combinaison 
du  tannin  avec  l'acide  gallique  sous  l'influence  de  la  chaleur,  par 
l'action  oxydante  de  l'air,  de  la  lumière,  des  alcalis,  des  acides 
faibles,  etc.  On  le  rencontre  en  combinaison  dans  les  végétaux 
tannants  qui  ont  été  longtemps  exposés  à  l'air.  Nous  l'avons  dé- 
couvert en  1886  en  étudiant  des  extraits  fabriqués  à  chaud  sous 
pression,  où  il  s'en  forme  beaucoup  ;  sa  composition  est  : 

Carbone  52,55 

Hydrogène   3,60 

Oxygène  •  43,84 

Il  est  soluble  dans  l'eau;  il  n'est  pas  absorbé  par  la  peau,  ni 
par  la  gélatine.  C'est  un  corps  dont  il  faut  éviter  la  production. 
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II.           MATIÈRES  TANNANTES.    ÉCORCES 

Gomme  nous  l'avons  dit,  nul  principe  n'est  aussi  répandu  dans 
le  règne  végétal  que  le  tannin,  et  toutes  les  parties  du  monde  sont 
peuplées  d'espèces  végétales  tannifères  spécialement  propres  aux 
cuirs  et  aux  genres  de  travail  auxquels  on  les  soumet. 

Les  matières  tannantes  par  excellence  sont  les  écorces  de  chênes 
par  lesquelles  nous  allons  commencer  notre  étude. 

1.  —  Chênes  (Quercus).  —  Arbres  de  la  famille  des  cupulifères. 
On  compte  plus  de  280  variétés  de  chênes.  Les  11  variétés  qui 
croissent  en  France  et  en  Algérie  se  divisent  en  deux  groupes  : 
le  premier  comprend  les  chênes  à  feuilles  caduques  et  le  second 
les  chênes  à  feuilles  alternées. 

Le  chêne  rouvre  est  le  plus  connu  et  le  plus  important;  on  en 
connaît  deux  variétés  :  1°  le  chêne  à  glands  sessiles(Q.  sessiliflora), 
appelé  vulgairement  chêne  à  grappes,  chêne  rouge,  chêne  mâle  ; 
2°  le  chêne  pédonculé  (Q. peduncalata),  appelé  aussi  chêne  femelle, 
chêne  gravelin,  chêne  blanc.  Il  existe  des  différences  sensibles 
entre  ces  deux  chênes;  le  chêne  sessile  donne  2,52d'écorce  p.  100 
de  bois,  tandis  que  le  chêne  pédonculé  n'en  donne  que  1,90  p.  100; 
le  premier  est  plus  riche  en  tannin  que  le  second. 

Le  chêne  yeuse  (Q.  ilex) ,  le  chêne  tauzin  (Q.  tauzza),  le  chêne 
(Q.  cerris),  le  chêne  fontanes  (Q.  fontanesiï),  le  chêne  afarez 
cerris  (Q.  castanœfolia),  le  chêne  ballote  (Q.  ballota)\\e  chêne  liège 
(Q.  sube?*),  le  chêne  kermès  (Q.  coccifera),  le  chêne  velani  (Q.  œgi- 
lops),  le  chêne  quercitron  (Q.  tinctoria),  etc.,  sont  les  principales 
variétés  exploitées  en  France. 

Ces  chênes  sont  traités  par  la  méthode  du  taillis  simple;  les 
bois  en  taillis  donnent  des  écorces  plus  estimées  que  les  bois  en 
futaies  ou  massifs.  Suivant  que  les  chênes  sont  en  forêts  serrées 
ou  à  jour,  le  titre  en  tannin  varie.  Tandis  que  dans  les  bois  serrés 
les  écorces  titrent  14,50  de  tannin,  dans  les  bois  à  jour  elles 
titrent  15,80  et  plus.  Dans  les  marchés,  3  bottes  d'écorces  de  futaie 
ne  valent  que  2  bottes  d'écorce  fine  ou  de  taillis.  Si  100  bottes 
de  fines  écorces  pèsent  1700  kilos,  100  bottes  de  grosses  écorces 
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de  futaie  pèseront  près  de  3000  kilos  ;  il  en  résulte  donc  que,  don- 
nant à  prix  égal  3  bottes  pour  2,  il  faut  en  réalité  4500  kilos  de 
grosse  écorce  pour  produire  à  l'exploitant  la  même  somme  que 
produiraient  1700  kilos  d'écorce  de  taillis.  Le  transport  coûtera  le 
double  plus  cher.  • 

Dans  tous  pays,  la  meilleure  écorce  est  celle  récoltée  sur  des 
taillis  de  vingt  à  trente  ans. 

Nous  rappellerons  ici  que  les  coupes  se  font  tous  les  vingt  ans 
en  moyenne  et  se  divisent  en  cinq  catégories  :  la  souille,  le  taillis, 
le  baliveau,  les  modernes  et  les  anciens.  La  souille  n'a  pas  d'âge, 
elle  naît,  elle  meurt.  Le  taillis  est  coupé  à  partir  de  vingt  ans. 
Plus  jeune,  le  taillis  donne  moins  de  volume,  de  poids  et  de  qua- 
lité; plus  vieux,  il  donne  une  écorce  trop  rugueuse,  à  la  base  sur- 
tout, déjà  recouverte  d'une  enveloppe  sans  valeur,  nuisible  même 
puisqu'elle  absorbe  le  tannin  contenu  dans  la  souche  intérieure. 
Malgré  tous  les  avantages  de  Fécorçage  des  taillis,  on  n'en  exploite 
que  le  tiers;  le  reste  est  emprunté  aux  modernes  et  aux  anciens. 

Un  sol  humide  donne  une  écorce  mince  et  légère  ne  renfermant 
que  peu  de  tannin.  Les  sols  siliceux  sont  plus  favorables  à 
l'écorce  que  les  sols  calcaires  et  argileux. 

Les  terrains  secs,  en  pente,  exposés  au  midi,  donnent  une 
écorce  épaisse  et  pesante  d'une  nuance  argentée  claire,  ayant  un 
fort  degré  en  tannin,  et  très  estimée  dans  le  commerce. 

Prise  sur  des  brins  droits,  lisses,  élancés,  elle  vaut  mieux  que 
sur  des  brins  tors  et  noueux,  sur  le  tronc  que  sur  les  branches; 
sa  qualité  A  arie  de  tige  à  tige,  et  pour  une  même  tige  suivant  la 
hauteur.  La  quantité  de  tannin  augmente  delà  périphérie  au  centre 
de  l'arbre;  le  cœur  du  bois  renferme  beaucoup  plus  de  tannin  que 
les  couches  extérieures.  Il  en  est  de  même  de  l'écorce.  WolfT 
a  trouvé  : 


Tannin 
p.  100 

Age 

Ecorce  rugueuse  et  grossière  avec  la  couche 

10,80 

41 

à 

53  ans. 

Couche  du  liber  de  la  vieille  écorce  

14,43 

41 

à 

53  - 

Couche  interne  

13,23 

41 

à 

53  — 

Couche  externe  et  interne  

11,69 

41 

à 

53  - 

13,92 

41 

à 

53  — 

13,95 

14 

à 

15  — 

15,83 

2 

à 
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Le  développement  de  l'écorce  suit  une  progression  régulière  et 
croissante  jusqu'à  l'âge  de  vingt-cinq  ans,  après  lequel  il  se  ralentit, 
pour  reprendre  ensuite  d'une  manière  ir régulière. 

La  croissance  de  l'écorce  est  plus  active  à  l'exposition  sud  qu'à 
l'exposition  nord,  où  elle  s'accroît  annuellement  de  un  dixième 
en  épaisseur. 

Les  variétés  d'une  même  espèce  de  chêne  amènent  des  diffé- 
rences sensibles  dans  la  richesse  en  tannin  de  l'écorce. 

Les  écorces  sont  plus  riches  au  printemps  qu'en  hiver.  Ainsi, 
deux  jets  de  la  même  souche  ont  été  écorcés  en  hiver,  et  deux 
autres  au  printemps  suivant;  l'écorce  d'hiver  titrait:  tannin, 
8,575  et  acide  gallique  1,425;  l'écorce  de  printemps  titrait  :  8,690 
de  tannin  et  1,89  d'acide  gallique. 

2.  —  Écorçage.  —  L'écorçage  naturel  a  lieu  au  printemps,  du 
15  avril  au  15  juin,  c'est-à-dire  au  moment  où  la  sève  entre  en 
circulation  en  cheminant  entre  le  bois  et  l'écorce  ;  elle  dissout  les 
éléments  en  contact  pour  se  livrer  passage  et  élaborer,  pendant  le 
surplus  de  la  belle  saison,  les  deux  nouvelles  couches  ligneuse  et 
corticale,  qui  adhéreront  complètement  l'une  à  l'autre  au  retour 
de  l'hiver. 

C'est  le  temps  de  la  cessation  de  cette  adhérence  que  l'on  choisit, 
lorsque  le  cambium  (tissu  qui  sépare  l'écorce  du  bois)  est  encore 
peu  résistant,  et  que  ses  cellules  nouvellement  développées  peu- 
vent être  facilement  brisées. 

Cette  méthode  d'écorçage  dépend  entièrement  du  mouvement  de 
la  sève  que  différentes  circonstances  peuvent  ralentir,  arrêter  ou 
accélérer.  Ainsi,  il  est  impossible  d'écorcer  au  brouillard^  après  la 
gelée,  après  un  changement  brusque  de  température  ;  la  grêle,  les 
chenilles,  les  hannetons  et  tout  ce  qui  peut  détruire  les  feuilles  ou 
supprimer  leurs  fonctions  sont  autant  de  causes  qui  nuisent  au 
détachement  de  l'écorce. 

On  reconnaît  qu'il  est  temps  de  procéder  à  l'écorcement  quand 
on  voit  que  les  boutons  commencent  à  gonfler,  à  s'ouvrir  et  à 
laisser  apparaître  les  premières  feuilles.  On  peut,  à  la  rigueur, 
continuer  jusqu'à  l'épanouissement  des  feuilles,  mais  l'écorce  est 
plus  difficile  à  détacher,  et  la  quantité  de  tannin  qu'elle  contient 
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est  moins  grande  :  elle  perd  par  conséquent  de  sa  valeur.  Ce  qui 
n'a  pu  être  écorce  jusque-là  estécorcé  à  la  seconde  sève,  qui  a  lieu 
vers  le  mois  d'août,  en  même  temps  que  la  coupe  des  bois  de 
charbonnage;  mais,  malgré  la  bonté  de  l'écorce  que  l'on  obtient 
ainsi,  on  le  pratique  peu,  parce  que  les  rejets  ne  pouvant  mûrir 
suffisamment  leur  bois  avant  l'hiver,  il  en  résulte  une  perte  pour 
l'avenir. 

On  procède  à  l'écorçagc  par  un  temps  doux  et  humide  et  en  l'ab- 
sence de  vents  du  nord  et  de  l'est.  Le  matin  est  plus  favorable  que 
la  soirée  :  l'écorce  se  détache  mieux. 

L'écorçage  des  bois  s'effectue  sur  pied  ou  après  abatage. 

3.  — Écorçage  sur  pied. —  On  pratique  deux  incisions  circu- 
laires, l'une  au  pied  de  l'arbre  et  l'autre  à  lm,50  ou  2  mètres  au- 
dessus.  Puis,  au  moyen  de  l'écorceur,  sorte  de  spatule  en  bois,  en 
fer  ou  en  os,  on  fend  l'écorce  verticalement  d'une  incision  à  l'autre 
de  façon  à  former  un  certain  nombre  de  lanières.  On  glisse  l'écor- 
ceur entre  le  bois  et  l'écorce,  pour  en  détacher  une  extrémité, 
puis,  en  la  tirant  à  soi,  l'écorce  se  détache  d'elle-même. 

L'arbre  est  ensuite  abattu,  et  sa  partie  supérieure,  ainsi  que  les 
branchages,  s'écorcent  comme  les  bois  abattus  au  préalable.  On 
doit  veiller  à  ce  que  les  souches  ne  soient  ni  écuissées,  ni  écla- 
tées. On  dit  qu'un  arbre  est  écuissé  lorsqu'il  s'est  rompu  ou  qu'il 
a  éclaté  pendant  l'abatage.  Le  plus  souvent,  les  souches  sont 
écuissées  lorsqu'on  veut  faire  tomber  un  arbre  avant  de  l'avoir 
assez  coupé  à  la  coignée. 

Ce  procédé  permet  à  l'ouvrier  de  choisir  les  jours  et  heures 
favorables  au  mouvement  de  la  sève,  mais  il  ruine  la  souche  de 
l'arbre  du  brin  ou  du  rejet  qu'on  vient  de  dépouiller,  en  sorte  que 
la  production  des  rejets  en  souche  est  rendue  impossible  :  aussi 
l'administration  des  forêts  interdit-elle  généralement  ce  système. 
L'article  36  et  l'article  40  du  code  forestier  renferment  les  peines 
imposées. 

4.  —  Écorçage  après  abatage.  —  Dans  ce  système,  l'abatage 
les  arbres  se  fait  préalablement,  et  pour  être  bien  compris  et  ne 
pas  avoir  d'encombrements,  on  divise  la  coupe  en  chantiers. 
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Chaque  chantier  est  desservi  par  quatre  bûcherons  qui  n'abattent 
à  la  fois  que  le  nombre  d'arbres  qui  pourront  être  écorcés  dans 
la  journée. 

Pour  abattre  les  taillis,  les  bûcherons  commencent  par  couper 
les  brins  rez  terre,  les  uns  après  les  autres.  Ceux  qui  ont  plus 
de  10  centimètres  de  diamètre  sont  abattus  à  la  hache  ;  les  menus 
branchages  le  sont  avec  la  serpette.  On  coupe  le  plus  près  pos- 
sible de  terre  en  donnant  à  la  souche  une  forme  telle  que  les 
eaux  pluviales  ne  puissent  trouver  des  cavités  pour  s'y  loger  ;  on 
doit  obliquer  la  section  à  l'horizon.  Si,  le  taillis  provient  de 
souches  déjà  vieilles  ou  si  l'essence  ne  bourgeonne  pas  facile- 
ment, on  doit  couper  au-dessus  du  premier  nœud  de  l'exploitation 
antérieure  ;  dans  le  cas  contraire,  on  coupe  entre  deux  terres.  Un 
perfectionnement  a  été  introduit  dans  le  système  d'abatage  et  de 
tronçonnage  en  1883  par  M.  Arbey  ;  nous  voulons  parler  de  la 
scie  à  action  directe  de  la  vapeur. 

Elle  consiste  en  un  cylindre  à  vapeur  de  petit  diamètre  et  à 
longue  course,  attaché  à  un  bâti  léger  en  fer  forgé  sur  lequel  il 
est  disposé  de  manière  à  pivoter  sur  un  centre  ;  le  mouvement 
de  pivotage  est  imprimé  au  moyen  d'une  roue  à  main,  tournant 
un  filet  de  vis  qui  s'engrène  dans  un  quart  de  cercle  fondu  à  l'ar- 
rière du  cylindre. 

La  lame  est  fixée  immédiatement  au  bout  de  la  tige  du  piston, 
que  l'on  fait  marcher  droit  au  moyen  de  guides,  et  les  dents  de 
cette  lame  sont  couchées  de  manière  qu'elles  ne  coupent  que 
pendant  la  course  de  rentrée.  La  scie  travaille  donc  par  traction. 
Au  moyen  de  cette  disposition  fort  simple,  on  peut  se  servir  de 
scies  de  longueur  de  2m,50  à  3  mètres,  sans  appareil  de  tension 
parce  que  sa  propre  coupe  est  suffisante  pour  guider  la  scie  en 
droite  ligne.  La  vapeur  est  produite  par  une  locomobile  ou  une 
chaudière  portative  légère  et  conduite  à  la  scie  par  un  tuyau 
flexible.  On  peut  abattre  40  arbres  de  1  mètre  de  diamètre  en  une 
journée  de  10  heures. 

On  débite  le  bois  abattu  en  billes  d'une  longueur  de  1  à 
2  mètres. 

On  place  ensuite  chacune  de  ces  billes  sur  un  chevalet  formé 
de  deux  barres  parallèles,  dont  chacune  porte  à  sa  partie  supé- 
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rieure  un  cran  formé  de  deux  chevilles  pour  maintenir  la  tige 
au  repos  pendant  l'écorccment. 

On  incise  la  circonférence  de  lm,25  en  lm,25,  puis  longitudina- 
lenient  de  30  en  30  centimètres  au  moyen  de  l'écorceur. 

Cei  instrument  varie  de  forme  suivant  les  localités.  Quelques 
,  bûcherons  emploient  un  tibia  de  cheval,  aminci 

J|  à  l'une  de  ses  extrémités  et  portant  à  l'autre 

Jil  une  lame  tranchante  avec  laquelle  on  fait  les 

I  I  I  incisions.  D'autres  fois  on  emploie  une  lame  en 

nP^  fer  montée  sur  un  manche,  en  forme  de  losange, 

ayant  0m,40  de  long  sur  3  centimètres  de  lar- 
[J  geur  (fig.  11). 

Pig  u  _ Kcorceur.  ^es  incisions  étant  faites,  on  introduit  sous 
l'écorce  l'extrémité  de  l'instrument  pour  en  déta- 
cher une  portion,  puis  en  tirant  à  soi  on  la  détache  sur  toute 
la  longueur.  Par  suite  de  l'élasticité  de  l'écorce  fraîche,  elle  se 
roule  sur  elle-même  et  forme  un  cylindre  creux. 

Quant  aux  bois  noueux  et  de  forme  irrégulière,  ou  aux  brins 
très  minces,  on  arrive  à  les  dépouiller  en  les  frappant  à  l'aide 
d'un  maillet  ;  les  écorces  ainsi  obtenues,  appelées  taquettes,  sont 
de  qualité  inférieure. 

5.  —  Séchage  des  écorces  en  sève.  —  On  étale  l'écorce  ainsi 
obtenue  sur  le  sol  à  la  surface  duquel  on  a  préalablement  mis  des 
brindilles,  des  bourrées  appelées  catins,  pour  éviter  l'humidité 
de  la  terre.  La  surface  intérieure  doit  être  préservée  de  la  pluie, 
on  la  tourne  du  côté  de  la  terre,  et  les  catins  en  pente  de  façon 
qu'elle  glisse  dessus  l'écorce. 

On  doit  mettre  le  garni,  c'est-à-dire  l'écorce  provenant  des 
branches,  les  catins,  c'est-à-dire  les  petits  morceaux  d'écorce, 
dans  les  fourreaux  ou  parements,  c'est  ainsi  qu'on  appelle  les 
écorces  coupées  de  longueur,  lesquels  doivent  être  placés  sur  des 
morceaux  de  bois  écorcés,  un  gros  et  un  petit,  afin  qu'il  y  ait  de 
la  pente  et  de  l'air  ;  le  tout  recouvert  par  deux  ou  trois  rangs  de 
gros  fourreaux  qui,  formant  comme  une  espèce  de  gouttière,  pro- 
tégeraient l'ime  du  tas  d'écorce. 

Depuis  quelques  années,  on  a  adopté  le  système  de  séchage 
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sur  des  grilles,  c'est-à-dire  qu'on  empile  les  écorces  vertes  sur  des 
rayons.  Ces  rayons  ne  sont  que  des  perches  supportées  par  des 
piquets  fichés  en  terre.  Ces  perches  forment  un  plan  incliné  sur 
lequel  on  dépose  les  écorces  à  la  main,  la  partie  convexe  tournée 
en  dessus,  de  sorte  que  la  pluie,  si  pluie  il  y  a,  ne  fait  que  glisser 
sur  cette  surface  lisse  et  ne  peut  nullement  endommager  l'écorce. 
On  laisse  un  certain  espace  entre  les  lits  consécutifs  d'écorces, 
ce  qui  permet  à  l'air  de  circuler  dans  l'intérieur  et  de  commencer 
la  dessication  des  rangées.  Dès  qu'il  fait  soleil,  on  transporte  les 
deux  perches  qui  forment  un  rayon  dans  un  emplacement  conve- 
nable, généralement  contre  un  chêne  ;  on  retourne  l'écorce,  la 
partie  concave  en  dessus.  Dans  cette  position,  et  avec  l'avance 
qu'elle  avait  déjà  prise  en  grilles,  en  quelques  heures  de  chaleur, 
la  sève  se  coagule  et  emprisonne  le  tannin  à  l'intérieur  de  l'écorce. 
Si  l'on  est  surpris  par  le  mauvais  temps  avant  que  l'écorce  ne 
soit  entièrement  sèche,  on  replace  l'écorce  dans  sa  position  pri- 
mitive sur  les  rayons  et  on  remet  le  tout  en  grille. 

La  sèche  est  terminée  en  deux  ou  trois  jours  ;  lorsque  le  temps 
est  favorable,  vingt-quatre  heures  suffisent.  On  ne  doit  pas  laisser 
séjourner  l'écorce  8  à  10  jours,  comme  cela  se  pratique  assez 
souvent,  parce  qu'alors  elle  noircit  ou  se  tache,  ce  qui  lui  fait 
perdre  sa  qualité. 

6.  —  Meulage  des  écorces.  —  Le  meulage  des  écorces  se  pra- 
tique en  Espagne,  en  Afrique,  et  dans  les  Pyrénées.  Les  écorces 
étant  sèches,  on  choisit  un  emplacement  à  l'abri  des  courants 
d'eau  et  des  vents  violents,  on  dispose  sur  la  terre  une  couche 
de  branches  d'arbres  sèches  de  15  à  20  centimètres  d'épaisseur, 
puis  on  entasse  l'écorce  dessus  de  manière  à  former  une  meule 
ronde  analogue  à  celles  que  l'on  fait  pour  la  paille.  On  superpose 
les  écorces  les  unes  sur  les  autres  en  les  écrasant  avec  les  pieds 
au  fur  et  à  mesure  que  la  meule  monte.  On  garde  à  part  les 
écorces  les  plus  fortes,  les  plus  longues  et  les  plus  larges  qu'on 
a  eu  soin  de  maintenir  plates  en  y  mettant  un  poids  dessus  dès 
qu'elles  sont  levées  de  l'arbre.  On  couvre  avec  ces  écorces  plates 
la  meule  terminée  et  mise  en  pointe,  à  la  manière  d'une  toiture 
en  ardoise.  On  passe  dessus  cette, toiture  des  cordes  aux  extrémités 
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desquelles  on  attache  des  pierres,  pour  la  maintenir  et  la  conso- 
lider. Enfin,  on  recouvre  cette  toiture  avec  des  branches  d'arbres. 

Pour  la  vente,  on  choisit  autant  que  possible  un  temps  sec, 
on  concasse  l'écorce  avec  des  bâtons  ou  un  maillet  et  on  la  met 
en  sacs  pour  la  transporter. 

Ce  mode  de  façonnage  des  écorces  présente  les  avantages  sui- 
vants :  1°  sèche  rapide  ;  2°  écorces  levées  vite  au  moment  de  la 
sève  ;  3°  bonne  conservation  ;  pas  d'emplacement  à  fournir. 

7.  —  Bottelage  des  écorces.  —  Les  écorces  sèches,  ce  que  I  on 
reconnaît  à  leur  friabilité  et  à  leur  cassure,  sont  raclées  pour 
enlever  les  substances  étrangères,  mousses,  lichens,  etc.,  puis 
liées  en  bottes  de  lm,17  de  tour  sur  lm,17  de  long  et  pesant  15  à 
18  kilos.  On  empile  les  bottes  en  forêt  sous  des  arbres  touffus 
et  pour  plus  de  précautions,  on  les  recouvre  avec  de  grandes 
bâches,  pour  les  mettre  à  l'abri  des  intempéries  de  la  saison. 

Les  écorces  se  vendent  suivant  les  pays,  aux  100  ou  aux 
1000  kilos,  ou  aux  104  bottes  pour  100  bottes.  On  admet  comme 
prix  moyen  105  à  110  francs  les  1000  kilos,  et  150  à  160  francs 
les  104  bottes. 

8.  —  Rendement  en  écorces.  —  Un  hectare  de  taillis  de  chêne 
âgé  de  20  ans  produit  : 

Dans  un  mauvais  sol   6  stères  de  bois. 

—  médiocre  11  — 

—  excellent  15  — 

Yoici  maintenant  le  rendement  en  écorce  d'un  stère  de  diffé- 
rent* bois  : 

1  stère  de  bois  à  charbon  donne  45  kilos  d'écorce. 

—  bois  de  moule.  ...  60  — 

—  bois  à  échalas.  ...  65  — 

—  bois  de  perches.  ...  70  — 

Ceci  s'applique  aux  chênes  rouvre  et  pédonculé  qui  fournissent 
les  quatre  cinquièmes  des  écorces  de  France.  Le  stère  de  taillis 
de  vingt  à  vingt-cinq  ans  pèse  vert  350  kilos,  il  fournit  75  kilos 
d'écorce  verte. 
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La  dessiccation  de  l'écorce  lui  fait  perdre  la  moitié  de  son  poids. 
Le  chêne  tauzin  fournit  125  kilos  d'écorce  par  stère  du  poids 
de  500  kilos. 

L'enlèvement  de  1  ecorce  diminue  le  volume  des  bois  à  propor- 
tion de  son  épaisseur;  en  moyenne  entre  un  cinquième  et  un 
septième  du  volume  du  bois  ;  pour  le  chêne  tauzin  elle  s'élève  à  un 
quart.  La  diminution  de  poids  des  bois  écorcés  est  égale  du  un 
vingtième  au  un  vingt-cinquième. 

Le  coût  de  l'écorçage  de  1000  kilos  d'écorces  est  de  30  francs. 

9.  —  Qualité  des  écorces.  —  L'écorce  de  bonne  qualité  est 
blanche,  lisse  et  brillante  à  l'extérieur  ;  rougeâtre  et  rugueuse  à 
sa  surface  intérieure.  La  cassure  en  est  blanchâtre.  Le  liber  et 
l'épiderme  doivent  être  aussi  minces  que  possible. 

On  classe  les  écorces  en  4  variétés  :  l'écorce  jaune,  l'écorce 
rouge,  l'écorce  blanche  et  l'écorce  noire,  tirées  de  la  teinte  de  la 
cassure. 

La  jaune  est  la  meilleure  sous  tous  les  rapports,  vient  ensuite 
la  rouge,  puis  la  blanche.  L'écorce  noire  provient  du  collet  et  du 
bas  du  tronc  ;  elle  est  toujours  supérieure  à  celle  de  la  tige  pro- 
prement dite  et  des  branches,  et  on  la  mélange  souvent  avec 
l'écorce  blanche  pour  renforcer  la  qualité  de  celle-ci.  Ces  qualités 
sont  produites  principalement  par  le  chêne  yeuse. 

Les  écorces 'exposées  au  sud  sont  les  plus  denses. 

La  densité  de  l'écorce  blanche     est  de   0,970 

—  —       rouge          —   0,978 

—  —      jaune          —   0,982 

—  —       noire          —   0,985 

Comme  richesse  en  tannin  ces  écorces  ont  donné  : 

Ecorce  blanche   5,50  p.  100  de  tannin. 

—  rouge   6,75  — 

—  jaune   7,50  — 

—  noire   8,20  — 

10.  —  Écorçage  à  la  vapeur.  —  L'écorçage  naturel  est  soumis 
à  tous  les  caprices  du  temps  et  à  une  foule  de  circonstances  peu 
favorables  ;  le  temps  de  l'écorçage  est  limité  et  est  relativement 
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court  ;  les  bois  noueux,  les  menus  branchages  sont  difficiles  à 
décortiquer,  etc.  En  face  de  ces  difficultés,  on  a  cherché  le  moyen 
de  pouvoir  écorcer  toute  l'année  et  applicable  à  toutes  les  parties 
de  l'arbre. 

Le  premier  essai  dans  ce  sens  est  dû  à  M.  G.  Maître,  à  Châ- 
tillon-sur-Seine  (Côte-d'Or),  en  1864.  Il  eut  l'idée  de  détruire 
l'adhérence  de  l'écorce  et  du  bois  au  moyen  de  la  vapeur  d'eau 
saturée  dans  des  récipients  clos.  A  l'exposition  de  1867,  M.  Maître 
démontra  publiquement  que  la  décortication  artificielle  était  pos- 
sible. 

En  1876,  une  commission  pour  l'expérimentation  de  l'écorçage 
des  bois  par  la  chaleur,  sous  la  présidence  de.M.  Meynier,  admi- 
nistrateur des  forêts  de  l'Etat,  entreprit  de  faire  des  expériences 
sur  l'écorçage  par  la  vapeur  ;  elle  arriva  aux  conclusions  sui- 
vantes : 

1°  On  peut  écorcer  en  toute  saison  du  chêne  de  toutes  dimen- 
sions dont  l'abatage  remonte  à  un,  deux  ou  trois  mois  ;  2°  l'écor- 
çage  à  la  vapeur  est  d'un  prix  supérieur  à  l'écorçage  en  sève  ; 
3°  les  écorces  à  la  vapeur  sont  moins  riches  en  tannin  que  les 
écorces  ordinaires 

M.  de  Nomaison  perfectionna  l'appareil  de  Maître  et  le  rendit 
pratique  et  transportable. 

Pour  lui,  l'action  de  la  vapeur  n'a  d'autre  but  que  de  dilater 
l'écorce,  qui  se  dilate  davantage  que  le  bois,  tandis  que  Maître 
pensait  que  la  vapeur  devait  dissoudre  quelques  principes  solubles 
et  c'est  pourquoi  il  employait  la  vapeur  d'eau  saturée. 

Le  premier  perfectionnement  de  M.  de  Nomaison  fut  de  relever 
cette  erreur  et  par  suite  de  faire  agir  la  vapeur  sèche  sur  le  bois 
à  décortiquer.  Il  adopta  la  température  de  170°  comme  étant  la 
plus  avantageuse  pour  l'écorçage  et  la  moins  nuisible  au  tannin 
et  au  bois. 

L'appareil  se  compose  de  deux  parties  :  le  générateur  de  vapeur 
et  le  réservoir  dans  lequel  on  introduit  les  bois  à  traiter. 

Le  générateur  de  vapeur  est  une  chaudière  tubulaire  verticale 
de  lm,30  de  hauteur  et  0m,70  de  diamètre.  Il  est  muni  d'une  boîte 
de  fumée  et  d'une  cheminée  de  1  mètre  de  long.  Un  réservoir 
d'eau  entoure  la  boite  à  fumée,  ce  qui  permet  d'alimenter  avec 
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de  Feau  chaude.  Le  foyer  est  intérieur  ;  l'eau  descend  jusqu'au 
fond  et  l'entoure  complètement.  La  partie  tabulaire  est  composée 
de  GO  tubes  donnant  au  total  une  surface  de  sept  mètres  ;  ces 
tubes  reçoivent  l'action  directe  des  flammes  du  foyer  qui  vien- 
nent lécher  toute  leur  surface,  en  produisant  par  là,  sous  un 
petit  volume,  une  quantité  considérable  de  vapeur.  Ce  générateur 
vaporise  500  à  600  litres  d'eau  par  jour  en  dépensant  t  stère 
de  bois  comme  combustible  ;  il  est  très  léger,  il  ne  pèse  que 
250  kilos  ce  qui  le  rend  facilement  transportable  au  moyen  de 
deux  barres  tenues  par  deux  hommes  ;  pour  les  grandes  distances 
on  le  suspend  par  ses  tourillons  à  un  chariot  à  deux  roues. 

La  vapeur  produite  passe  dans  un  surchauffeur,  sorte  de  boîte 
en  cuivre  disposée  au-dessus  des  tubes  de  chauffe,  où  elle  est 
surchauffée  et  d'où  elle  passe  dans  les  réservoirs. 

Les  réservoirs  sont  des  cuves  dans  lesquelles  on  met  le  bois  à 
écorcer,  elles  sont  cylindriques,  en  bois  ou  en  tôle.  Leurs  dimen- 
sions varient  avec  la  longueur  du  bois  à  écorcer  ;  on  peut  leur 
donner  lm,20  jusqu'à  5  mètres  ;  si  on  augmente  la  longueur,  il 
faut  diminuer  le  diamètre  de  façon  que  la  capacité  de  ces  cuves 
reste  constante  :  1  mètre  cube. 

Les  cuves,  au  nombre  de  trois  ou  de  quatre,  sont  disposées 
symétriquement  autour  du  générateur  sur  des  chevalets  avec  une 
légère  inclinaison  pour  laisser  s'écouler,  par  une  petite  ouverture 
les  liquides  formés  par  l'action  de  la  chaleur  sur  le  bois.  Le  tube 
amenant  la  vapeur,  aboutit  à  la  partie  inférieure  de  chacune  d'elles. 
La  pression  est  de  4  à  5  atmosphères. 

On  introduit  dans  chaque  cuve  700  décistères  de  bois  qu'on  a 
préalablement  incisé  longitudinalement  au  moyen  d'une  serpette. 
Chaque  opération  dure  une  heure  et  demie  ;  la  première  de  chaque 
jour  dure  plus  longtemps,  deux  heures,  par  suite  de  l'absorption 
de  la  vapeur  par  le  bois  des  cuves.  L'opération  une  fois  com- 
mencée marche  d'une  manière  continue.  Quand  la  première  cuve 
est  vidée,  on  la  remplit  de  bois  nouveau  et  on  passe  à  la  suivante 
qui  se  trouve  prête,  puis  à  la  troisième,  et  ainsi  de  suite.  • 

On  reconnaît  que  le  bois  est  à  point,  dès  qu'il  s'écoule  du  jus 
et  que  la  vapeur  commence  à  s'échapper  par  les  joints.  On 
enlève  les  bois  des  cuves  et  on  procède  à  Técorçage  comme  à 
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l'ordinaire.  3  hommes  et  1  femme  ou  1  enfant  composent  une 
équipe  pour  le  fonctionnement  de  l'appareil  :  1  homme  s'occupe 
du  remplissage  et  de  la  vidange,  les  2  autres  et  l'aide  écorcent  les 
huches  sur  le  chevalet. 

Une  cuve  exige  un  quart  d'heure  pour  être  écorcée.  En  un 
jour  l'équipe  peut  écorcer  10  à  12  stères  de  hois  et  produire  7  à 
800  kilos  d'écorce. 

L'écorce  ainsi  obtenue  est  blanche  et  très  nette.  Le  bois  est 
mat,  sans  filaments,  sans  gerçures.  Les  produits  sont  moins  hu- 
mides et  par  conséquent  plus  faciles  à  sécher  que  sous  l'action  de 
la  sève. 

On  fait  sécher  l'écorce  à  l'air  libre,  sous  des  hangars,  sur  des 
treillages,  soit  au  moyen  d'un  fourneau  à  air  chaud,  soit  au  moyen 
d'une  étuve  chauffée  à  la  vapeur,  soit  enfin  sur  des  treillis  à  cou- 
rants d'air.  Le  meilleur  moyen  de  sécher  l'écorce  et  le  plus  éco- 
nomique est  de  la  laisser  à  l'air  libre,  sur  des  grilles  formées  avec 
des  perches,  et  d'attendre  qu'elle  soit  sèche.  On  ne  doit  pas  faire 
sécher  en  décembre  et  en  janvier. 

Le  prix  de  l'écorçage  à  la  vapeur  surchauffée  est  de  25  francs 
les  1000  kilos  d'écorce. 

Le  rendement  est  de  4  bottes  par  stère. 

Yoici  le  prix  de  revient  de  l'opération  en  comptant  le  prix  du 
stère  de  bois  à  14  francs  : 

Frais  d'approche  du  bois  coupé  à  l'appareil,  25  stères  à  0  fr.  30 


par  stère  7,50 

Combustible  (bois  ou  charbon)  '  ~.  10,00 

Eau,  chargement  et  transport   3,75 

Main-d'œuvre,  écorçage  complet   18,13 

Séchage  et  liage  (200  harts  à  0  fr.  00  le  100)   1,20 

25  stères  se  réduisent  à  22,  donc  perte  de  3,  à  14  francs   42,00 

1  franc  de  moins  value  par  stère  décortiqué   22,00 


Total  des  frais.  .  .  .  104,58 
On  obtient  100  bottes  d'écorce  valant   200,00 


Différence  au  profit  de  l'opération   95.42 

Soit  3  fr.  82  par  stère. 


Des  expériences  comparatives  sur  le  tannage  avec  Técorce- 
vapeur  ne  laissent  aucun  doute  sur  l'aptitude  réelle  de  cette 
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écorce  obtenue  par  le  nouveau  procédé.  Seule  la  teneur  en  tannin 
est  un  peu  inférieure,  ainsi  qu'il  résulte  de  l'analyse  de  M.  Mùntz  : 

»  Ecorce  en  sève.  Écorce  à  la  vapeur. 

Tannin   8,55  7,53 

Matière  sucrée   1,27  1,49 

Pectine,  matières  extractives  et  salines.  3,54  6,96 

Matières  cellulosiques,  pectose,  etc.  .   .  86,64  84,22 

11.  —  Conservation  des  écorces.  —  Les  écorces  doivent  être  em- 
magasinées dans  des  magasins  au  rez-de-chaussée,  bien  fermés, 
en  ayant  soin  d'éviter  l'humidité  du  sol  en  le  recouvrant  soit  de 
fagots,  de  perches  ou  de  planches,  ou  au  premier  étage,  lorsque 
les  dispositions  de  la  tannerie  permettent  d'avoir  des  greniers,  en 
ayant  la  précaution  d'éviter  le  contact  de  la  tuile.  On  doit  à  tout 
prix  éviter  l'humidité  ou  l'air  humide  ;  nous  avons  dit,  dans  le 
chapitre  relatif  aux  propriétés  du  tannin,  que  ce  dernier  s'altérait 
et  se  détruisait  dans  ces  conditions. 

Voici  quelques  expériences  qui  démontreront  l'utilité  d'un  bon 
emmagasinage  : 

1°  Une  écorce  de  chône  de  la  Sologne  contenait  : 

En  février  1879,  12  p.  100  de  tannin  et  5,2  de  matières  extrac- 
tives. 

En  juin  1880,  6,9  de  tannin  et  5,8  de  matières  extractives. 
En  seize  mois,  cette  écorce  avait  perdu  5,1  p.  100  de  tanniu. 
2°  Une  écorce  de  chêne  vert  d'Afrique  titrait  : 

14,8  p.  100  de  tannin  en  novembre  1878. 
10,6     —        —       en  avril  1879. 

8,75   —        —       en  janvier  1880. 

Perte  en  quatorze  mois,  6,05  de  tannin,  soit  40  p.  100. 

Une  écorce  contenant  8,44  p.  100  de  tannin  ayant  subi  l'action 
de  la  pluie,  et  emmagasinée  dans  un  endroit  sec,  ne  contenait 
plus  au  bout  de  deux  mois  que  5,3  p.  100  de  tannin;  des  écorces 
du  même  titre  rentrées  humides  ne  donnaient  plus  que  3,5  p.  100  ; 
un  lot  d'écorces  conservé  dans  un  lieu  humide  ou  mal  aéré  ne 
contenait  plus  au  bout  de  trois  mois  que  2,6  p.  100  de  tannin.  L'aé- 
rage  est  très  utile  à  la  conservation  ;  ainsi,  des  écorces  récoltées 
dans  de  bonnes  conditions  et  conservées  dans  un  grenier  sec  mais 
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pas  aéré  ne  renfermaient  au  bout  de  trois  mois  que  5,5  p.  100  de 
tannin.  Nous  avons  entrepris  une  série  d'expériences  que  nous 
résumons  dans  le  tableau  suivant  : 


TABLEAU  DE  LA  DÉPERDITION  DES  ÉCORCES  SUIVANT  L'ÉTAT  DE  CONSERVATION 


i 

ANNIN  P.  100 

après  : 

CONDITIONS  DE  CONSERVATION 

l  MOIS 

3  MOIS 

6  MOIS 

1  AN 

2  ANS 

Ecorce  type  :  12  p.  100  de  tannin 

11,12 

8,40 

6.15 

5,00 

2,16 

10,23 

8,10 

5,80 

4,12 

» 

11,60 

10,60 

9,50 

8,08 

6,50 

10,00 

7,13 

5,28 

2,15 

1,19 

—       —     sèche  dans  un  lieu  humide. . 

10,90 

8,37 

6,71 

4,19 

2,07 

11,60 

10,44 

9,23 

6,81 

4,33 

—       —            —       —     et  aéré. . . 

11,88 

11,00 

10;53 

10,00 

8,88 

—  récoltée  par  un  temps  sec,  rentrée  par 

un  temps  sec,  cons.  en  lieu  sec  et  aéré. 

11,90 

1 1,50 

10.90 

10,50 

9,75 

12.  —  Analyse  de  l'écorce  de  chêne.  —  Une  bonne  écorcc  de 
chêne  a  pour  composition  : 

Humidité   9,5  à  10,5  p.  100. 

Matières  extractives   20,5  à  21,5  — 

Tannin   9    à  12  — 

Acide  galliquc   1  — 

Ligneux,  cellulose   51     à  47  — 

Cendres   5     à    7  — 

Les  cendres  ont  la  composition  : 

Silice   0,520 

Chaux   3,010 

Acide  phosphorique  combiné  à  la  chaux  0,900 

Magnésie   0,550 

Alumine,  1er   0,500 

Potasse,  soude  à  l'état  de  chlorures.   .  .  0,050 

Voici  la  teneur  moyenne  en  tannin  des  écorces  de  nos  pays  : 

Ecorce  de  Normandie     10  p.  100     Ecorce  du  Berry     8,5  p.  100 
—     de  Bourgogne       9  p.  100        —    du  Périgord    8  p.  100 


13.  —  Variétés  de  chênes  employées  dans  les  pays  du  monde.  — 
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La  très  majeure  partie  des  écorces  à  tan  fournies  à  la  tannerie 
par  les  forêts  de  la  France  est  produite  par  les  deux  espèces  du 
erenre  de  chêne  connues  sous  le  nom  de  rouvre.  On  évalue  le  ren- 
dément  annuel  des  forêts  soumises  au  régime  forestier  à  43  mil- 
lions de  kilos  d'écorces  sèches;  les  chênes  yeuse  et  tauzin  des 
Basses-Pyrénées,  de  la  Provence  et  des  Landes  produisent 
5  millions  d'écorces.  Voici  le  titre  en  tannin  des  variétés  de  chêne 
connues  en  France  : 


Chêne  rouvre  (Q.  scssiliflora)   12  p. 100 

—  pédoncule  (Q.  pedunculata)  ....  12  — 

—  yeuse  (Q.  ilex)   10  — 

—  tauzin  (Q.  touzza)   8  — 

—  zeen  (Q.  mirbeki}   13  — 

—  cerris  (Q.  cerris)   10  — 

—  fontanes  [(£).  fontanesii)   H  — 

—  ballote  (Q.  ballota)   10  — 

■—   liège  (Q.  suber)   11  — 

—  rouge  (Q.  rubra)   5  — 

—  blanc  (Q.  àlba)   8  — 

—  velani  (Q.  œgilops)   8  — 

—  quercitron  {Q.  tinctoria)   7  — 

—  écarlate  (Q.  coccinea)   7  — 

—  à  gros  fruit  (Q.  macrocapa)  ....  8  — 


La  gar  ouille  est  l'écorce  de  chêne  nain  ou  chêne  kermès  (Q. 
coccifera),  qui  abonde  dans  le  Midi:  l'Aude,  l'Hérault,  le  Tarn,  le 
Gard,  les  Pyrénées-Orientales;  en  Afrique  :  à  Oran,  Mostaganem, 
en  Algérie,  etc.  C'est  un  arbrisseau  dont  la  hauteur  dépasse  rare- 
ment 1  mètre  à  lm,35. 

La  garouille  d'Afrique  renferme  14  à  17  p.  100  de  tannin;  séchée 
à  100  degrés,  elle  perd  12  p.  100  de  son  poids  et  donne  l'analyse 
9,76  p.  100  de  tannin  soluble  et  environ  1  p.  100  de  tannin  peu 
soluble.  Elle  donne  au  cuir  une  teinte  rouge  désagréable  et  une 
odeur  caractéristique.  On  doit  employer  de  préférence  les 
garouilles  jaunes  exemptes  de  poussières  et  de  parties  noires 
qui  augmentent  le  colorant  au  détriment  du  pour  cent  de  tannin. 

L'Europe  emploie  également  l'écorce  de  ces  chênes  auxquels 
nous  ajouterons  le  chêne  de  Banister  (Q.  hanisteri)  et  le  chêne- 
saule  (Q.  phellos). 
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Aux  Etats-Unis  on  emploie  le  chêne  rouge  ou  d'Espagne,  Red- 
oak(Ç).  rubra)\  le  quercitron  ou  chêne  noir,  Black- oak  (tinctoria); 
le  chêne  hlanc,  White-oak  (Q.  alhd)  ;  le  chêne-marronnier,  Rock- 
chcstnut-oak  (Q.  cas  tune  a).  Le  chêne-châtaignier  est  très  abondant 
dans  l'Amérique  du  Nord;  son  écorce  renferme  12  p.  100  de  tan- 
nin. 

En  Chine,  les  provinces  du  nord  sont  peu  ou  point  boisées,  à  l'ex- 
ception du  Shenghing,  qui  possède  encore  des  forêts  de  chênes, 
dont  il  existe  au  moins  trois  variétés  :  Quercus  obovata,  Q.  mon- 
(jolica,  et  Q.  catana  folia.  Le  chêne  du  Japon  (Q.  dentala)  renferme 
7  p.  100  de  tannin. 

Nos  colonies  de  la  Martinique,  de  la  Guadeloupe  de  la  Guyane 
produisent  Técorce  du  chêne  des  Antilles  [Catalpa  longissima). 

HT.           ÉCORCES  DIVERSES 

1.  — Ecorce  de  hemlock  (Abies  canadensis).  —  Arbre  de  la 
famille  des  conifères.  Ce  sapin  aigu  croît  dans  la  partie  septen- 
trionale de  la  Pensylvanie,  au  Michigan,  au  Canada,  à  New-York. 

L'écorce  de  riiemlock  ordinaire  titre  8  p.  100  de  tannin,  celle 
de  Themlock  blanc,  White  spruce  (Picea  alba.  Mill)  en  renferme 
10  p.  100.  Cette  écorce  est  en  grande  partie  employée  en  Amé- 
rique, mais  on  en  exporte  en  Europe,  principalement  sous  forme 
d'extrait.  Elle  produit  un  cuir  épais,  spongieux  et  coloré. 

2.  —  Ecorce  de  sapin.  —  L'écorce  de  faux  sapin  (Abies  excelsd) 
renferme  8  p.  100  de  tannin  et  est  très  employée  en  Autriche,  en 
Bohème,  en  Suisse  et  dans  diverses  localités  de  l'Allemagne. 
Couleur  moins  prononcée  que  celle  de  Themlock.  L'écorce  du 
vrai  sapin  (Abies  peclina)  titre  7  p.  100  de  tannin.  Le  tannin  de 
l'écorce  de  faux  sapin  précipite  en  bleu  noir  les  sels  de  fer,  tandis 
que  celui  du  vrai  sapin  donne  une  couleur  vert  foncé;  c'est  le 
seul  moyen  de  les  distinguer. 


3.  —  Ecorce  de  pin.  —  L'écorce  de  pin  d'Alep,  ou  pin  de  Jéru- 
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salem,  ou  snobar  (Pinus  halepensis),  est  une  écorce  qui  mérite 
beaucoup  l'attention  des  tanneurs.  Elle  se  compose  de  deux  par- 
ties bien  distinctes  :  une  intérieure,  charnue,  épaisse,  rouge  brique 
titrant  25  p.  100  .de  tannin,  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de 
scovza-rossa  (écorce  rouge),  et  une  extérieure,  ne  renfermant  que 
3  ou  4  p.  100  de  tannin.  L'arve  [Pinus  cembra)  donne  une  écorce 
au  titre  de  8  p.  100.  Les  cuirs  bien  connus  de  Syrie  sont  tannés 
à  l 'écorce  de  pin,  de  même  que  les  cuirs  dits  d'Alger. 

4.  —  Ecorce  de  mélèze  (Larix  europa) .  —  Famille  des  conifères, 
abonde  en  Ecosse,  en  Belgique,  en  Italie  et  dans  l'Amérique  du 
Nord.  Cette  écorce  renferme  9  p.  100  de  tannin. 

La  hauteur  à  laquelle  on  récolte  cette  écorce  influe  beaucoup 
sur  la  teneur  en  tannin  qui,  au  bas,  se  trouve  de  6,25  p.  100 
et  à  8  mètres  du  sol  devient  de  12  p.  100.  Le  tannin  est  toujours 
accompagné  de  10  p.  100  de  tannin  insoluble.  Donne  une  belle 
couleur  au  cuir. 

5.  —  Ecorce  d'aulne  {Alnus  glutinosa).  —  De  la  famille  des  bé- 
tulinées.  Elle  renferme  autant  de  tannin  que  l'écorce  de  chêne  et  est 
utilisée  au  Japon,  en  Russie,  en  Sclavonie.  Elle  donne  une  cou- 
leur foncée  au  cuir  et  fermente  facilement.  Un  aulne  de  dix-neuf 
ans  titrait  14  p.  100  de  tannin  à  l'écorce,  un  autre  de  quarante  ans 
donnait  une  écorce  à  14,25  p.  100  de  tannin;  à  côté  de  ce  tannin 
soluble,  il  y  a  3  ou  4  p.  100  d'acide  gallique  et  2  p.  100  de 
tannin  insoluble.  L'aulne  blanc  (Alnus  incana)  renferme  15  p.  100 
de  tannin  dans  l'écorce,  1  p.  100  de  tannin  insoluble  et  2  p.  100 
d'acide  gallique. 

U  Alnus  firma,  ou  aulne  du  Japon,  se  récolte  à  Totomi,  Idzu, 
Kaï,  Iwaki,  donne  une  écorce  titrant  25  p.  100  de  tannin.  La 
décoction  est  peu  colorée. 

6.  —  Ecorce  de  saule  (Salix).  —  L'écorce  des  différents  saules 
est  employée  au  tannage,  surtout  en  Russie,  où  l'on  consume 
7  millions  de  kilos  par  an  pour  préparer  le  youfte.  En  Allemagne, 
en  Autriche,  en  Suède,  en  Danemark,  le  tannage  au  saule  se  pra- 
tique de  plus  en  plus;  certaines  espèces  de  cuir  ne  peuvent  être 
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produites  qu'avec  cette  écorce.  Voici  la  richesse  en  tannin  des 
différentes  variétés  : 


Salix  acutifolia   14  p.  100  de  tannin. 

—  amygdala                   3,42  — 

(Saule  rouge  verdiau)    —  purpurea                   4,86  — 

—  capisca   3,12  — 

(Saule  aquatique)         —  caprea   4,21  — 

—  cinerea                      3,92  — 

(Saule  blanc)               —  alba                          3,21  - 

—  Russeliana   12  — 

(Osier  blanc)                —  viminalis   11,8  — 

(Saule  marceau)           —  fragilis                       9,4  — 

—  capraen   12  — 

.  .                         —  arenaria   11  — 

—  pentandra   12  — 


7.  —  Ecorce  de  mimosa.  —  Cette  écorce  provient  de  différents  aca- 
cias, dont  les  plus  importants  pour  le  rendement  et  la  richesse 
en  tannin  sont  :  l'acacia  mollissima;  l'acacia  dealhata;  l'acacia 
penninervis,  qui  ne  sont  que  des  variétés  de  l'espèce  d'acacia 
appelé  acacia  decurrens  que  l'on  appelle  en  Australie  Black-ioattle 
(écorce  noire)  ;  l'acacia  cyanantha  connu  sous  le  nom  de  broad  leaf 
dans  le  même  pays  et  l'acacia  pycnophylla.  L'arbre  est  bon  à 
écorcer  entre  la  cinquième  et  la  huitième  année.  Un  arbre  donne 
à  l'âge  de  six  ans  18  à  20  kilos  d'écorce;  à  l'âge  de  douze  ans  le  ren- 
dement moyen  est  de  60  kilos.  On  évalue  en  Australie  les  frais 
d'écorçage  et  de  rentrée  à  20  francs  la  tonne.  Production  : 
5,600  kilos  à  l'hectare. 

Ces  écorces  sont  riches  en  tannin  et  donnent  du  bon  cuir  avec 
une  belle  couleur.  Voici  la  richesse  des  différents  acacias  con- 
nus : 


Acacia  horrida  (cap  de  Bonne-Espérance)  ....  12  p.  100. 

—  arabica,  baboul  (Indes)   20  à  25  p.  100 

—  penninewis  (Nouvelle-Galles  du  Sud) .  .  .  i8  — 

—  cyanophylla  (Australie,  Algérie)   25  — 

—  sisirsa,  sal  (Indes)   15  — 

—  subporosa,  hickoryacacia  (Nouvelle-Galles 

du  Sud)   7  — 

cavenia,  espinollo  (République  Argentine)  6 

—  cebil,  cebil  rouge  (République  Argentine)  12  — 

—  decurrens  (Victoria,  Australie)   29  à  40     — ' 
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Acide    lciophylla  (Algérie)   28         p.  100 

—  pyenantha  (Australie,  Algérie)   30  à  45  — 

—  sentis  (Nouvelle-Galles  du  Sud]   6,32  — 

—  aneura                id.    8,62  — 

—  pendula               id.    8,13  — 

—  glaucescens          id.    8,10  — 

—  mellanoxylon         id.    11,12  — 

—  longifolia              id.    18,93  — 

—  dealbata              id.    21,22  — 

—  vestita                 id.    27,96 

-—       binerwata            id.    30,40  — 

—  curupay  (Paraguay)    18  à  19  — 

—  angico   15  — 

8.  —  Variété.  —  Les  écorces  des  plantes  suivantes  peuvent 
être  employées  pour  le  tannin,  qu'elles  renferment  en  plus  ou 
moins  grande  quantité  : 

Ecorce  de  grenadier   18  à  20  p.  100 

—  sorbier  (Sorbis  aucuparia)   6  à  7  — 

—  orme  (Almus  campestris)   7  à  8  — 

—  pistachier  (Pistacia  lentiscus) .  ...  12  — 

—  merisier  (Prunus  avium)   10  — 

—  bouleau  blanc  (Betula  alba)   3  — 

—  peuplier  (Populus  fastigiata).   ...  3  — 

—  cornouiller  mâle  (Cornus  mascula).  .  8  à  9  — 

IV.  —  BOIS  TANNANTS 

1.  —  Châtaignier  (Castanea-Vesca).  —  De  la  famille  des  cupu- 


lifères,  originaire  de  l'Europe  méridionale.  Il  est  cultivé  dans  la 
Savoie,  l'Auvergne,  le  Dauphiné,  le  Périgord,  la  Provence,  la 
Bretagne,  etc.  C'est  en  1818  que  Michel,  teinturier  à  Lyon,  décou- 
vrit le  tannin  dans  le  bois  de  châtaignier.  Vers  1860,  les  nouveaux 
progrès  firent  abandonner  la  teinture  des  soies  avec  l'extrait. 
M.  Michel  se  mit  à  la  recherche  d'un  autre  emploi  de  ce  précieux 
tannifère.  Il  fît  des  essais  qui  durèrent  quatre  ans  et  il  trouva  l'appli- 
cation au  tannage  des  cuirs  forts.  C'est  à  cette  époque  que 
M.  Allégatière,  à  Lyon-Vaise,  fît  ses  premiers  cuirs  au  châtai- 
gnier; le  châtaignier  entra  alors  dans  la  pratique,  surtout  sous 
forme  d'extraits. 

On  emploie  le  châtaignier  provenant  de  vieux  arbres,  que  l'on 
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refend  en  bûches  de  25  à  30  kilos  au  maximum  pour  faciliter  le 
transport.  Ce  bois  ne  doit  contenir  ni  bois  pourri,  ni  bois  mort 
sur  plante,  ni  branches  de  moins  de  10  centimètres  de  diamètre 
au  petit  bout,  ni  petites  racines  courantes.  Les  bûches  ont  de 
50  centimètres  à  lm,50  de  longueur.  Les  bois  rebutés,  c'est-à-dire 
les  troncs-racines,  doivent  être  mis  de  côté  et  traités  à  part. 

Le  stère  de  bois  de  châtaignier  pèse  de  340  à  385  kilos. 

Le  bois  renferme  beaucoup  d'eau  et  la  quantité  proportionnelle 
de  cette  partie  aqueuse  varie  dans  beaucoup  de  cas,  suivant  l'ex- 
position du  châtaignier,  de  la  date  de  la  coupe  et  du  refendage. 
Nous  avons  trouvé  les  moyennes  suivantes  d'après  un  grand 
nombre  d'expériences  : 


Bois  fraîchement  abattu   G8  p.  100  d'eau. 

Bois  vert  abattu  depuis  trois  mois   55  — 

Bois  vert  abattu  depuis  trois  mois  et  refendu 

au  moment  de  l'expédition   .  49,2  — 

Bois  vert  non  écorcé   43,2  — 

Bois  non  écorcé   43 

Bois  vert  écorcé   40,5 

Bois  écorcé   39,3 

Bois  écorcé  et  cinq  mois  de  refendage.  ...  35 

Racines  anciennes   29 


Cette  teneur  en  eau  est  un  facteur  qui  joue  un  très  grand  rôle 
pour  avoir  des  rendements  exacts,  car  tel  bois  renferme  plus  ou 
moins  d'eau  ;  le  transport  étant  un  peu  long,  cette  eau  se  dégage 
suivant  l'état  hygrométrique,  et  l'on  a  un  déchet  de  route  qui 
peut  s'élever  quelquefois  à  15  p.  100.  Ainsi,  le  déchet  de  Mont- 
luçon  à  Lyon  est  de  10  p,  100  sur  les  bois  renfermant  45  p.  100 
d'eau.  Cette  eau  joue  également  un  rôle  important  dans  la  fabri- 
cation au  point  de  vue  du  rendement.  Le  bois  est  ordinairement 
mis  à  sécher  en  tas  de  200  à  300,000  kilos  pendant  une  ou  deux 
années  avant  d'être  vendu;  il  perd  en  moyenne  20  p.  100  d'eau 
et  n'en  renferme  plus  que  33  à  35  p.  100. 

Le  bois  de  châtaignier  vert,  h  75  p.  100  d'eau,  sur  tronc,  ren- 
ferme 4  p.  100  de  tannin. 

Le  bois  ordinaire  à  40  p.  100  d'eau  en  renferme  G  p.  100,  et  le 
bois  complètement  sec,  8  à  9  p.  100. 
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Un  phénomène  assez  curieux  se  présente  pendant  la  dessiccation 
de  ce  bois;  une  partie  du  tannin  se  rôsinifîe,  surtout  pendant  les 
premières  pertes  d'eau. 

Nous  avons  fait  la  série  d'expériences  suivantes.  Un  bois  de  châ- 
taignier encore  sur  pied  titrait  4,128  de  tannin  p.  100  et  69  p.  100 
d'humidité  :  nous  l'avons  fait  abattre  et  nous  avons  suivi  la  des- 
siccation en  faisant  de  temps  à  autre  des  dosages  de  tannin. 


AGE  DU  BOIS 

TANNIN 

HUMIDITÉ 

TANNIN 

trouvé 

calculé  parla  porte  d'eau 

p.  100 

p.  100 

p.  100 

Bois  sur  pied  

4,128 

09 

4.128 

Bois  12  heures  après  Ja  coupe.  .  . 

4,118 

08 

4,392 

—     4  jours           —  ... 

4,187 

05 

4,000 
4,GG0 

—     8    —             —  ... 

4,220 

0o 

—     1  mois           —  ... 

4,337 

03 

4,920 

4,447 

01 

5,182 

—     1  an              —  ... 

4,829 

48 

0,921 

—  desséché  complètement  à  100°. 

9,038 

0 

13,310 

—        —     à  Tahri  de  l'air.  .  . 

11,812 

0 

13,310 

La  teneur  en  tannin  des  différents  bois  de  châtaigniers,  de  pro- 
venances diverses,  ne  présente  que  peu  d'écarts  :  4  à  1,5  p.  100  ; 
ceux  du  nord  sont  moins  riches  que  ceux  du  midi ,  et  ceux  de 
l'ouest  que  ceux  de  l'est. 

Les  racines  renferment  7  p.  100  de  tannin  et  l'écorce  3  ou 
4  p.  100. 

Le  bois  de  châtaignier  donne  4,74  à  5,71  de  cendres  qui  ren- 
ferment 75  à  80  p.  100  de  chaux,  5  p.  100  de  potasse  et  4  p.  100 
d'acide  phosphorique. 

Au  châtaignier  ordinaire  nous  ajouterons  une  espèce  originaire 
de  l'Amérique  du  Nord,  le  Castanea  pumila,  connu  sous  le  nom 
vulgaire  de  chincapin,  dont  le  titre  est  de  8  à  9  p.  100. 

2.  —  Quebracho.  — Le  quebracho  (Aspidospermam  quebracho), 
de  la  famille  des  apocinées,  est  un  bois  exotique  qui  vient  de  la 
République  Argentine,  FUraguay,  du  Brésil,  de  la  Guyane.  La 
maison  Dubosc  est  la  première  qui  a  importé  le  quebracho  en 
France  pour  en  fabriquer  des  extraits.  (Brevet  du  20  nov.  1873.) 
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C'est  un  bois  rouge,  excessivement  dur,  très  résistant,  d'une 
élasticité  moyenne,  même  un  peu  cassant.  Sa  densité  est  1,250. 

Le  quebracho  Colorado  renferme  16  à  19  p. 100  de  tannin  et  le 
quebracho  blanco  12  à  13  p.  100. 

A  l'analyse  il  nous  a  donné  : 

Humidité   la  p.  100. 

Tannin  compté  sur  matière  sèche   20  — 

Matières  extraetives  ,  10  — 

Ligneux   oo  — 

Le  quebracho  renferme,  parmi  ses  matières  extraetives,  des 
matières  colorantes  qu'il  est  difficile  de  séparer  et  qui  nuisent 
beaucoup  à  son  emploi,  car  elles  donnent  au  cuir  une  teinte 
rouge  désagréable. 

Le  bois  de  quebracho  moulu  perd  rapidement  son  titre  de  tan- 
nin par  l'exposition  à  l'air,  tandis  que  le  bois  en  bûches  entières  se 
conserve  presque  indéfiniment.  Nous  avons  entrepris  des  expé- 
riences sur  un  lot  de  bois  en  bûches  de  300000  kilos  exposé  aux 
intempéries  atmosphériques  et  sur  un  lot  de  bois  moulu  de 
10000  kilos  exposé  à  l'air  sous  un  hangar  couvert.  Le  tableau 
suivant  donne  les  résultats  obtenus. 

L'écorce  du  bois  n'est  pas  tannante,  contrairement  au  dire  de 
certains  auteurs;  l'analyse  nous  a  toujours  donné  1,55  à  2,27 
p.  100  de  tannin.  On  a  confondu  cette  écorce  avec  celle  de  curu- 
pay  [acacia  curupy). 


AGE  DU  BOIS 

BOIS  EN 

BUCHES 

BOIS 

EX 

POUDRE 

TANNIN  P.  100 

EAU  P.  100 

TANNIN  P. 

100 

EAU  P.  100 

Bois  employé  .... 

18,23 

15,15 

18,23 

15,15 

Après  3  mois  .  .  •  .  . 

18,20 

15,1 5 

18,10 

15,15 

—    G  mois  

18,16 

15,30 

17,11 

1 5, 15 

18,16 

15,10 

14,23 

14,20 

18,15 

15 

10,65 

12,10 

18,12 

15 

8,20 

12,10 

D'autres  bois  se  rapprochent  du  quebracho  à  cause  de  leur 
dureté  et  de  leur  aspect,  mais  ne  renferment  pas  autant  de  tannin. 
Le  bois  tan,  appelé  pao  du  tanho  [Aspidospermum  chitrneum),  ren- 
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ferme  7  p.  100  de  lannin  ;  le  peroba  {A.peroba)  5  p.  100  ;  le  peyma 
amarella  (.4.  sessiflora)  10  p.  100  ;  le  fever  bark  4  p.  100,  etc. 

3.  —  Bois  de  chêne.  —  Le  bois  de  cbêne  renferme  environ 
5  p.  100  de  tannin  aussi  bon  que  celui  de  l'écorce.  Hartig  a  trouvé 
que  le  petit  bois  coupé  au  commencement  de  mai  renfermait  4  à 
7  p.  100  de  tannin,  tandis  qu'en  hiver  ce  titre  s'élève  de  11  à  15,5 
p.  100  de  la  matière  sèche.  Le  même  auteur  a  trouvé  dans 
le  cœur  du  bois  de  chênes  âgés  de  cent  soixante  ans,  entre  12 
et  14  p.  100  de  tannin.  Le  titre  se  conserve  intact  lorsque  les 
arbres  abattus  sont  aussitôt  débités  en  planches  et  en  poutres  ;  si 
on  les  laisse  dans  l'écorce  pendant  plusieurs  mois  ou  plus  long- 
temps, le  tannin  diminue  beaucoup  en  quantité.  Le  titre  diminue 
du  centre  à  la  circonférence;  l'aubier,  qui  forme  35  p.  100  du 
bois,  titre  peu  en  tannin;  il  est  donc  inutile  dans  le  tannage; 
d'ailleurs  il  renferme  de  grandes  quantités  de  matières  extractives 
qui  forment  des  dépôts  boueux.  Ce  sont  les  parties  basses  des 
arbres  qui  titrent  le  plus.  Le  bois  de  chêne  est  sujet  à  fermen- 
ter, davantage  que  le  châtaignier  et  le  quebracho. 

4.  —  Micocoulier.  — Le  micocoulier,  genre  de  la  famille  des 
celtidées,  se  rencontre  en  Provence (Celtis  australis),  où  on  l'appelle 
bois  de  Perpignan,  fabrequier;  dans  le  Languedoc  et  dans  les 
contrées  méridionales  de  l'Europe.  Le  bois  est  noirâtre,  dur, 
compacte,  d'une  grande  densité  et  presque  sans  aubier.  Il  ren- 
ferme 6  p.  100  de  tannin. 

L'andromôde,  le  buis,  le  bois  angelin,  le  bois  de  carapa,  renfer- 
ment de  4  à  8  p.  100  de  tannin,  mais  ne  sont  pas  ou  peu  employés 
dans  le  tannage. 

V.  —  FEUILLES  TANNANTES 

1.  —  Sumacs.  —  Les  sumacs  (Rhus),  de  la  famille  des  térében- 
thacées,  sont  des  arbrisseaux  dont  les  feuilles  et  les  menus 
branchages  renferment  beaucoup  de  tannin.  Les  deux  variétés  les 
plus  employées  et  les  plus  estimées  sont:  le  sumac  des  cor- 
royeurs  [Rhus  cariaris)  et  le  sumac  des  teinturiers  (Rhus  myrtifolià). 

On  connaît  les  variétés  suivantes  : 

1°  Le  sumac  de  Sicile,  poudre  plus  ou  moins  fine,  bien  tami- 
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sée,  d'un  vert  tendre  et  velouté  tirant  sur  le  jaune  et  d'une  odeur 
caractéristique  pénétrante  rappelant  celle  de  la  violette.  Le  plus 
estimé  vient  d'Alcano  (titre,  24  p.  100  de  tannin),  de  Carieri 
(22  p.  100)  et  de  la  Yal  di  Mazzana,  à  sept  lieues  de  Palerme 
(20  p.  100). 

2°  Le  sumac  de  Malaga,  poudre  fine,  chargée  de  petites  bûchettes, 
assez  bien  écrasées,  contenant  souvent  des  semences  de  la  plante; 
couleur  vert  jaunâtre,  plus  claire  que  celle  du  sumac  de  Sicile  et 
une  odeur  forte  rappelant  celle  du  thé.  On  l'appelle  Priego;  son 
titre  est  16  p.  100  de  tannin» 

3°  Les  sumacs  dits  d'Espagne,  venant  de  Molina  et  de  Yalladolid; 
poudre  plus  pâle,  plus  chargée  de  bûchettes  peu  écrasées  ;  qualité 
inférieure  aux  précédents.  Titre,  12  à  14  p.  100. 

4°  Le  sumac  de  Porto,  ou  du  Portugal,  poudre  grossière,  bû- 
chettes mal  écrasées,  renfermant  quelquefois  du  sable  ;  ressemble 
au  sumac  de  Malaga.  Titre,  14  p.  100. 

5°  Le  sumac  d'Italie,  poudre  d'un  vert  foncé,  grenue  sous  les 
doigts,  sans  bûchettes,  odeur  de  cuir  tanné  ;  il  vient  de  Yenise 
(13  p.  100)  et  provient  souvent  du  faux  sumac  (13  p.  100),  ou  du 
Bausch  ou  Fustet  (8  p.  100). 

6°  Les  sumacs  de  France,  que  l'on  divise  en  quatre  sortes  :  1°  le 
sumac  fauvis  (11  p.  100),  ressemblant  au  sumac  de  Sicile  lorsqu'il 
est  de  première  qualité;  sa  couleur  est  généralement  plus  terne  ; 
2°  le  sumac  Donzère  (13  à  14  p.  100),  que  l'on  prépare  aux  envi- 
rons du  Rhône,  à  Donzère  et  à  Montélimar;  poudre  grossière,  gre- 
nue, d'un  vert  sombre  uniforme,  ayant  une  forte  odeur  de  cuir 
et  une  saveur  acerbe  et  astringente  ;  3°  le  sumac  Redon  ou  Redoul 
(13  à  14  p.  100),  produit  par  la  plante  nommée  communément 
herbe  aux  teinturiers,  herbe  au  noir,  qui  croît  spontanément  dans 
tout  le  midi  de  la  France,  aux  bords  du  Lot,  du  Tarn  et  de  la 
Garonne  ;  poudre  fine,  douce  au  toucher,  sèche,  d'un  vert  tendre  gri- 
sâtre et  d'une  odeur  herbacée  ;  4°  le  sumac  pudis  (10  p.  100), 
poudre  fine,  d'un  vert  jaunâtre  clair,  dune  odeur  forte.  Ces  deux 
derniers  sont  les  moins  estimés  et  les  plus  mauvais  de  tous.  L'Al- 
gérie produit  le  R/ius  pentaphylla. 

7°  Les  sumacs  d'Amérique  sont  fournis  par  des  variétés  de 
sumacs  assez  grandes:  le  Rhus  glabra,  R.  copallina,  R.  cotinoïdes, 
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R.  pumila,  R,  aro?natica,  R.  métopium  ;  ils  proviennent  des  Etats 
d'Alabama,  de  Tennessee,  de  Kentucky,  de  Caroline,  de  Géorgique, 
de  Mary  1  and. 

Tontes  les  qualités  sont  mélangées;  le  titre  varie  de  15  à  20 
p.  100  pour  le  Stagharm  sumach. 

En  Virginie  le  sumac  provient  du  Rhus  typhina;  les  Indiens  le 
nomment  Killikinick. 

Au  Cap  on  récolte  deux  espèces  de  sumacs  qui  proviennent  du 
Rhus  lucida  et  du  Rhus  tomentosa. 

Au  nord  de  l'Afrique  on  emploie  le  Rhus  oxyacantoïde  pour  le 
tannage. 

8°  Les  sumacs  d'Australie  proviennent  du  Rhus  glabrum,  dont 
les  feuilles  renferment  de  16  à  20  p.  100  de  tannin. 

La  préparation  des  sumacs  consiste  à  faire  sécher  les  tiges  au 
soleil,  puis  à  séparer  les  feuilles  des  branches  par  le  battage  au 
moyen  de  bâtons  ou  de  fourches.  On  réduit  ensuite  les  feuilles  en 
poudre  sous  les  meules  d'une  moleton.  On  ventile  les  feuilles 
pour  les  séparer  des  substances  étrangères  et  on  a  la  qualité  sumac 
en  feuilles  ventilées.  Le  sumac  se  met  en  balles  de  toile  pesant 
50  à  60  kilos,  sauf  celles  de  France,  qui  pèsent  100  à  150  kilos. 

2.  —  Feuilles  de  manglier.  —  Le  manglier,  ou  palétuvier 
(Rhizaphora  manglè),  appelée  mangrove,  calscalote  ou  baca,  vient 
sur  les  bords  de  mer  dans  la  plupart  des  contrées  tropicales.  Les 
feuilles  renferment  20  p.  100  de  tannin. 

Le  manguier  (Mangifera  indica),  appelé  mangga  ou  mango, 
donne  des  feuilles  à  22  p.  100. 

3.  —  Divers.  —  Voici  le  titre  en  tannin  de  feuilles  qui  ont  été 
employées  pour  tanner  : 


Feuilles  d'andromède  (Andromeda  arborea).   .  .  10  p.  100 

—  busselore  (Arctotaphyllos)   14  — 

—  pistachier  (Pistacia  lenticus)   12  — 

—  Osijris  compressa   17  — 

—  arbre  à  noyau  (Prunus  sphareocarpa).  .  15  — 

—  thé  du  Paraguay  (Yerva  mathé).  ...  7  — 

—  lentisque   12  — 

—  eucalyptus   10  à  lo  p.  100 

—  acacia  vestita   15 
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VI.  —  EXCROISSANCES 

1.  —  Noix  de  galle.  —  Les  noix  de  galle  sont  des  excroissances 
qui  se  développent  sur  des  pétioles  et  les  jeunes  branches  des 
chênes  étrangers  par  suite  de  la  piqûre  d'un  insecte ,  un  cynips 
de  la  famille  des  héménoptères  et  de  pucerons,  aphis,  de  la  famille 
des  hémiptères.  La  femelle  de  l'insecte  perce  le  bourgeon  et  dé- 
pose un  œuf  dans  chacun  des  trous.  Le  bourgeon  se  développe,  le 
suc  de  l'arbre  se  porte  du  côté  de  la  blessure,  il  se  forme  une  sorte 
de  cerise  dans  laquelle  le  jeune  insecte  prend  naissance  et  se  déve- 
loppe. L'insecte  à  l'intérieur  de  la  noix  a  la  forme  d'une  pensée. 

Les  meilleures  galles  sont  celles  qu'on  a  recueillies  avant  le 
départ  de  l'insecte  de  leur  intérieur;  ce  sont  celles  qui  ne  possèdent 
pas  de  trous  sur  leur  surface. 

Les  variétés  de  noix  de  galle  sont  : 

1°  Les  galles  d'Alep,  qui  se  récoltent  sur  le  chêne  à  galle  (Quercus 
infectoria),  de  la  famille  des  amentacées,  croissant  dans  le 
Levant  et  sur  les  côtes  de  la  Méditerranée.  Elles  ont  10  à  20  mil- 
limètres de  diamètre  et  sont  rugueuses.  Elles  sont  de  trois  sortes  : 
les  noires  (37  à  41  p.  100  de  tannin),  les  vertes  (48  à  53  p.  100),  les 
blanches  (50  à  65  p.  100). 

2°  Les  galles  de  Smyrne,  produites  par  le  même  arbre  et  se 
divisant  de  même  en  trois  sortes  :  les  noires  (33  à  37  p.  100), 
les  vertes  (53  à  G0),  les  blanches  (60  à  63  p.  100). 

Elles  nous  sont  expédiées  en  balles  de  crin  de  140  à  150  kilos. 

3°  Les  galles  de  Morée  nous  arrivent  en  sacs  de  toile  de  75  kilos  ; 
elles  titrent  40  p.  100. 

4°  Les  galles  marmorines,  petites,  rondes,  allongées  du  côté  adhé- 
rent à  la  plante,  couleur  fer;  elles  sont  unies  ou  garnies  d'aspé- 
rités dont  les  pointes  sont  peu  saillantes;  l'intérieur  est  jaune. 
Titre,  40  p.  100.  Elles  arrivent  en  balles  de  crin  de  100  à  150  kilos. 

5°  Les  galles  iïlstric  ,  titre  41  p.  100,  en  balles  de  toile  légère 
de  75  kilos. 

6°  Les  galles  royales,  titre  31,9  p.  100. 

7°  Les  galles  de  la  Poitille,k0  p.  100. 

8°  Les  galles  de  France  se  récoltent  sur  le  Q.  ilcx,  le  Q.  robur 
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et  le  Q.  tauzin.  Elles  renferment  8  p.  100  de  tannin.  Les  galles 
allemandes  contiennent  18,16  p.  100  de  tannin  soluble  et  13,96  de 
tannin  insoluble. 

2.  —  Galles  de  Chine.  —  Sont  produites  parla  piqûre  de  YAphis 
chinensis  sur  le  Rhus  javanica,  le  Rhus  osbecky,  le  Rhus  smialata 
et  sur  le  Dystilium  racemosum.  On  les  divise  en  deux  sortes  com- 
merciales :  1°  celles  de  la  province  de  Szechuen  sont  les  meilleures  ; 
leur  cassure  présente  une  coloration  rose  ;  2°  celles  de  la  pro- 
vince d'Itonan,  plus  grosses  et  plus  foncées;  la  coque  est  plus 
épaisse  que  celle  de  Szecbuen.  Ces  galles  portent  en  Gbine  le 
nom  de  Wuh-pei-tse  ;  elles  sont  allongées,  pyriformes,  globuli- 
formes;  longueur  5  centimètres  ;  épaisseur  1  centimètre.  Les  galles 
de  Chine  renferment  76  p.  100  de  tannin  (Buechner),  69  (Stein), 
69  (Bley),  72  (Villon).  Les  galles  du  Rhus  smi-alata  titrent  77  p. 
100  de  tannin  (Johikawa). 

Une  autre  sorte  de  galle  vient  sur  un  chêne  (Q.  obavata);  elles 
se  nomment  Mu-shi-tse,  sont  ovales,  sans  pointes,  brunes,  plutôt 
rondes  qu'allongées.  Titre,  78  p.  100  (Kmmikam.) 

3.  —  Galles  de  Tamarix.  —  Proviennent  de  la  piqûre  de  plusieurs 
tamarix.  Le  tamarix  de  l'Inde  (Tamarix  indica),  appelé  Mahée 
galls  dans  les  Indes  anglaises,  donne  des  galles  connues  sous  le 
nom  de  Sakum  ou  Sakoon,  ou  encore  noix  de  Bakkara,  ren- 
fermant suivant  Walz,  35  p.  100  de  tannin. 

Les  galles  du  tamarix  d'Afrique  (Tamarix  a/ricana)  viennent 
d'Egypte,  où  elles  portent  le  nom  de  Tarfeh  ou  d'Algérie,  où  on 
les  nomme  Takkaout.  Titre,  30  p..  100  de  tannin. 

4.  —  Galles  du  pistachier.  —  L'Aphis  pistacia*  produit  sur  les 
pistachiers  des  excroissances  qui  portent  dans  le  commerce  le 
nom  de  caroubes  et  de  baisonges.  25  p.  100  de  tannin.  On  les 
appelle  galles  de  térébinthe,  Bojekind,  etc. 

5.  —  Larove.  —  La  rove  est  une  noix  de  galle  produite  par  la 
piqûre  d'un  cynips  sur  un  petit  chêne  de  l'Asie  Mineure  ressem- 
blant au  chêne  à  valonée.  Elle  a  été  introduite  en  Europe  par 
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MM.  Charles  et  Elie  Guiffray,  à  Smyrne.  Le  diamètre  de  ces  galles 
atteint  souvent  4  centimètres.  Elles  renferment  27  p.  100  de 
tannin  et  3  p.  100  seulement  de  tannin  difficilement  soluble. 
Leur  couleur  extérieure  est  d'un  brun  rouge  à  Fétat  frais  ;  cette 
teinte  devient  de  plus  en  plus  foncée  avec  l'âge  ;  elles  deviennent 
noir  gris  lorsqu'elles  restent  plus  d'un  an  sur  l'arbre  exposées 
aux  intempéries  de  l'air.  Leur  forme  est  celle  d'une  poire  allon- 
gée. A  l'extérieur,  la  circonférence  du  cercle  perpendiculaire  au 
plus  long  axe  de  ces  galles  porte  une  couronne  d'une  douzaine 
de  pointes.  Elles  ont  un  épiderme  très  mince  qui  les  protège  de 
toute  déperdition  de  tannin  pendant  la  première  année  et  aussi 
longtemps  que  la  couleur  dudit  épiderme  reste  rougeâtre.  L'ap- 
parition de  la  couleur  noire  marque  un  commencement  de  décom- 
position. L'intérieur  des  galles  est  très  poreux,  ce  qui  permet  au 
tannin  de  toutes  les  parties  de  bien  se  dissoudre  uniformément 
lorsqu'on  les  met  dans  l'eau.  Enfin,  le  tannin  de  la  rove  est  doux 
et  semblable  à  celui  de  l'écorce  du  chêne  ;  il  est  également  peu 
coloré. 

6.  —  Gallons.  —  Sont  des  excroissances  provenant  de  la  piqûre 
du  chêne  cerris,  du  Quercus  stagnosa,  du  Q.  pedunculata,  du 
Q.  sessiflora  et  du  Q.  pubescens  par  l'insecte  Cynips  calicis.  La 
guêpe  se  pose  sur  les  glands,  glisse  un  œuf  entre  la  cupule  et  le 
bouton,  le  fruit  apparaît,  mais  plus  ou  moins  déformé,  la  cupule 
et  le  gland  étant  méconnaissables.  On  les  désigne  aussi  sous  le 
nom  allemand  de  knopperns  (hungarische  ou  serbische  knoppern). 
Ils  viennent  de  Hongrie,  de  Styrie,  de  Croatie,  de  l'Esclavonie 
et  du  Piémont  par  sacs  de  grosse  toile  de  90  à  100  kilos. 

Leur  richesse  en  tannin  varie  de  25  à  30  p.  100  de  tannin. 

VII.  —  FRUITS  TANNANTS 

1.  —  Valonées  —  Sont  les  cupules  du  fruit  du  chêne  vclani 
(Q.  œgilops),  croissant  en  Orient,  dans  l'Asie  mineure  et  dans  le 
sud-est  de  l'Europe.  On  leur  a  donné  différents  noms  :  avela- 
nèdes,  falonias,  gallons  du  Levant,  knopperns  d'Orient,  vela- 
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nôdes,  akerdoppen,  orientalische  knoppern,  levantische  knop- 
pern, palamou  klouks. 

Les  valonées  proviennent  des  chênes  pachileptes  (kotschy), 
ayant  les  écailles  des  cupules  épaisses  tels  que  :  Q.  oophora, 
Q.  grœca,  Q.  valonca,  Q.  ungeri. 

Les  valonées  d'Albani  ou  camatina  sont  les  capsules  du 
Q.  coccifera. 

Elles  se  composent  d'une  cupule  hémisphérique,  épaisse  de 
2  à  4  millimètres,  assez  légère,  très  difficile  à  rompre,  surtout 
quand  elles  sont  sèches  ;  elles  sont  d'un  gris  rougeâtre  à  l'inté- 
rieur et  hérissées  à  l'extérieur  d'écaillés  d'un  gris  sale  ;  et  d'un 
gland  quelquefois  assez  gros  proportionnellememt  à  la  cupule, 
rougeâtre  dans  la  partie  intérieure  et  blanc  dans  la  partie  qui  a 
été  enfermée  dans  la  coupe.  Ce  gland  est  léger,  creux  et  rempli 
d'une  poussière  noirâtre.  On  utilise  seule  la  cupule. 

On  les  classe  en  trois  qualités  selon  l'époque  de  la  récolte  : 
1°  les  Chamada  sont  les  valonées  récoltées  en  avril,  avant  la 
maturité  ;  ce  sont  les  plus  riches  ;  2°  les  Rhabdisla  sont  celles 
récoltées  en  septembre  et  octobre  ;  on  les  fait  tomber  avec  des 
perches  ;  les  Char  cala  tombent  d'elles-mêmes  après  la  première 
pluie  d'automne;  ce  sont  les  moins  estimées. 

Les  principaux  ports  européens  qui  les  expédient  sont  : 
Smyrne,  Triestre,  Liverpool. 

Leur  richesse  moyenne  est  de  27  à  34  p.  100  de  tannin.  Celles 
de  Smyrne,  les  plus  estimées,  titrent  de  30  à  35  p.  100,  celles 
de  Croatie  de  25  à  30  p.  100,  celles  de  Styrie  de  20  à  25  p.  100, 
celles  de  Roumanie  21  p.  100,  et  celles  de  l'Epirc,  les  moins 
estimées,  14  p.  100. 

2.  —  Dividivi.  —  iVppelé  encore  Libi-dibi,  nacasol,  Wouta-pana, 
est  une  gousse  du  Cœsalpina  coriara,  arbre  qui  croît  en  Colombie, 
au  Mexique,  aux  Antilles,  au  Vénézuéla.  Ce  fruit  est  long  de  7  à 
8  centimètres  et  large  de  15  à  20  millimètres  ;  ceux  qui  pro- 
viennent de  l'arbre  sauvage  pèsent  4  grammes  et  ceux  de  l'arbre 
cultivé,  8  grammes  ;  ils  sont  courbés  en  forme  d'S  ou  de  C  res- 
semblant à  la  racine  de  bistorte.  Leur  surface  extérieure  est  brun 
rouge  ;  au-dessous  de  celle-ci  se  trouve  une  pulpe  jaunâtre  des- 
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scchée  ;  au  centre,  un  endocarpe  ligneux  divise  le  fruit  d'une 
suture  à  l'autre  sous  la  forme  d'une  lame  formée  de  fibres  plates 
transversales.  Chaque  gousse  renferme  7  ou  8  semences  logées 
dans  de  petites  cavités. 

Le  meilleur  dividivi  vient  de  Maracaïbo  et  de  Caracas  ;  le  dépar- 
tement de  Rulia  (Vénézuéla)  produit  les  meilleures  gousses. 

Le  dividivi  renferme  30  à  35  p.  100  de  tannin. 

3.  — Bablahs.  —  Appelé  Babool,  Lablah,  est  le  fruit  de  X acacia 
arabica  et  de  Y  acacia  nicolata.  Ce  sont  des  gousses  de  10  à 
20  centimètres  de  long,  sur  11  à  15  millimètres  de  large,  parta- 
gées dans  leur  longueur  en  lobes  arrondis  par  des  étrangle- 
ments. Chaque  lobe  contient  une  semence  entourée  de  pulpe 
sèche.  Ceux  d'Egypte,  Santh,  Karath  et  ceux  de  Nubie,  Nebs- 
nebs,  renferment  30  p.  100  de  tannin;  ils  sont  noirâtres,  cou- 
verts d'un  léger  duvet. 

\x  acacia  adansonii  donne  des  gousses  de  16  à  19  centimètres 
de  long  sur  20  millimètres  de  large,  avec  32  p.  d 00  de  tannin. 

Les  fruits  de  Y  acacia  seijal  ont  7  centimètres  de  long  sur  13  mil- 
limètres de  large  et  renferment  25  p.  100  de  tannin.  Ceux  de 
Y  acacia  indica  ont  5  à  7  centimètres  et  titrent  28  p.  100.  On  les 
appelle  Balibabalahs. 

4.  —  Algarobillas.  —  Algarobas,  algaroville  ;  fruits  ou  gousses 
allongés,  rectilignes  ou  arqués,  cylindriques  ou  comprimés,  à 
monocarpe  charnu  et  pulpeux,  à  endocarpe  dur  et  à  loges  sépa- 
rées. Les  fruits  proviennent  du  : 

Balsarnocarpum  brevifolium  du  Chili.  ...       65  p.  100  de  tannin 

Prosopis  pallida  d'Amérique  (Valparaiso) .   .G0     —  — 

—    dulcis  de  Cardola  02     —  — 

Caroubier  espagnol  (Garatonia  siliquu).  .   .    55  — 

5.  —  Variété.  —  Un  grand  nombre  de  fruits  peuvent  être  utili- 
sés ;  voici  les  principaux  : 

Noix  d'arec  (Acacia  catecku)   44  p.  100  de  tannin 

Myrobolans  (Terminalia)   17     —  — 

Gousse  d'Inga  (Pérou)   20     —  — 

Aulne  (Alnus  glutinosa)   15  — 
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Pelures  de  grenades.  . 
Kaki  (Dyospiras  ebenam) 
Pommes  de  chêne.  .  . 
Pommes  de  pin.  .  .  . 


24  p. 100  de  tannin 
18     —  — 
15     —  — 

7     —  — 


VIII.  —  BULBES  ET  RACINES  TANNANTES 

1.  —  Scille  maritime  (Scilla  maritima).  —  Appelée  oignon  marin 
ou  squille,  croît  en  abondance  sur  les  côtes  de  la  mer,  en  Espagne, 
en  Italie,  dans  l'Aude,  dans  l'Hérault.  La  bulbe  en  oignon  est 
grosse,  charnue,  en  forme  de  poire,  et  recouverte  de  plusieurs 
tuniques  rougeâtres,  minces,  inertes,  qui  en  recouvrent  d'autres 
d'un  blanc  rosé. 

On  en  connaît  deux  variétés,  l'une,  la  scille  femelle  ou  scille 
d'Espagne  qui  a  les  écailles  rouges,  renferme  22  p,  100  de  tannin 
et  Fautre  la  scille  mâle  ou  scille  d'Italie,  avec  24  p.  100  de  tan- 
nin. 

2.  —  Rumex  hymenoseplum.  —  Plante  croissant  en  abondance 
au  Texas.  Les  bulles  de  cette  plante  de  200  à  1,000  grammes.  Le 
Rumer  renferme  de  21  à  25  p.  100  de  tannin.  On  l'appelle  vulgai- 
rement canaigre. 

3.  —  Racine  de  Palmetto. —  Palmetto  root,  troncs  et  tiges  du 
palmier  Sabal  serrulata  de  la  Floride.  Les  troncs  de  ce  palmier 
rampent  sur  le  sol,  s'entrelacent  d'une  manière  inextricable  et 
couvrent  des  surfaces  considérables.  Tannin,  15  p.  100. 

VIII  (bis).           SUCS  TANNANTS 

1.  —  Cachou.  —  Le  cachou  est  extrait  de  divers  acacias  et  aré- 
quiers. Dans  les  Indes  on  emploie  l'acacia  catéchu,  sous  le  nom 
de  Kheir.  On  divise  la  partie  interne  du  bois  en  copeaux,  on  en  em- 
plit un  vase  en  terre  à  ouverture  étroite  dans  lequel  on  verse  de 
l'eau  jusqu'à  la  partie  inférieure  ;  on  fait  bouillir  jusqu'à  réduction 
de  moitié,  on  verse  dans  un  vase  en  terre  plat,  on  expose  au  soleil 
jusqu'à  réduction  de  un  tiers  la  liqueur,  on  met  la  liqueur  au  frais 
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un  jour  et  on  continue  l'épaississement  au  soleil  en  agitant  souvent. 
On  étend  la  masse  sur  des  nattes  et  on  l'expose  de  nouveau  au 
soleil  pour  la  faire  sécher  et  on  la  débite  ensuite  en  pains  carrés. 
C'est  le  Cate  ou  Khaaih. 

Une  autre  variété  de  cachou  s'extrait  d'un  arbre  épineux  du  nom 
de  Driemmi  ou  de  Siami  et  autre  que  l'acacia  farnesiana. 

La  noix  d'arec,  fruit  de  l'aréca  catéchu,  appelée  pinangue,  sert 
à  préparer  deux  sortes  de  cachou. 

On  la  met  bouillir  avec  de  l'eau  avec  un  peu  de  chaux  pendant 
six  heures,  on  laisse  reposer  le  liquide,  on  y  ajoute  de  l'écorce 
de  Tjaanra  (acacia)  et  de  l'épine  noire  d'Egypte  (Acacia  arabica) 
trempées  dans  l'eau,  on  fait  bouillir  deux  heures,  on  expose  au 
soleil  et  on  fait  sécher.  On  a  ainsi  le  cachou  kassu. 

Le  véritable  kassu  se  prépare  en  faisant  bouillir  la  noix  avec 
de  l'eau  dans  un  vase  en  fer  pendant  quatre  heures,  on  retire  la  noix, 
on  continue  à  faire  cuire  pour  épaissir  la  liqueur,  on  la  coule  sur 
des  nattes  en  paille  de  riz.  Les  noix  d'arec  desséchées  sont  bouil- 
lies une  seconde  fois,  on  obtient  un  liquide  qu'on  épaissit  et  qui 
donne  un  cachou  terreux  que  l'on  appelle  Coury. 

Le  cachou  présente  un  grand  nombre  de  variétés,  dont  voici 
les  principales  : 

1°  Le  cachou  du  Pégu,  coulé  sur  des  feuilles,  en  pains  de  35  à 
40  kilos,  ayant  la  forme  de  parallélipipèdes  de  0,16  sur  0,22  et  0,06 
d'épaisseur.  Il  est  brun  rougeàtre,  à  cassure  brillante.  On  l'appelle 
Cashcutte  au  Bengale.  Il  vient  de  Bombay. 

Ce  cachou  abandonne  84  p.  100  de  son  poids  de  matières  solu- 
bles  dans  l'eau  et  il  laisse  14  p.  100  de  résidu  insoluble.  Il  donne 
2  p.  100  de  cendres;  sa  densité  est  de  1,39.  Il  renferme  55  p.  100 
de  tannin. 

2°  Le  cachou  brun,  en  pains  cubiques  de  35  à  40  kilos,  dans  des 
sacs.  Il  titre  50  p.  100  de  tannin.  Il  arrive  de  Singapore  par  voie 
de  Calcutta. 

3°  Le  cachou  brun  terne,  en  pains  carrés  de  0,54  de  côté  et  0,025 
de  hauteur.  On  n'aperçoit  pas  à  sa  surface  des  glumes  de  riz  ;  il 
a  été  coulé  sur  la  terre  ou  du  sable.  Il  est  compacte,  à  cassure 
terne,  non  uniforme  et  présente  des  couches  faciles  à  séparer. 

4°  Le  cachou  du  Bengale,  en  pains  cubiques  de  0,35  de  côté, 
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brun  chocolal.  friable;  densité  1,3.  Il  cède  55  p.  100  de  son  poids 
à  l'eau  et  renferme  48  p.  100  de  tannin. 

2.  —  Gambier.  —  Le  gambier  est  extrait  des  feuilles  de  l'Unca- 
ria  gambir,  arbrisseau  de  la  famille  des  rubiacées,  très  répandu 
dans  Flnde  et  la  Malaisie. 

On  l'obtient  en  faisant  bouillir  les  feuilles  avec  l'eau,  évaporant 
la  liqueur  à  consistance  de  sirop,  laissant  solidifier  la  masse  et 
La  débitant  en  petits  carrés  que  Ton  fait  sécher  au  soleil.  Dans 
cette  préparation  les  feuilles  sont  soigneusement  séparées  de  leurs 
tiges. 

A  Sumatra  on  fait  infuser  les  feuilles  et  les  jeunes  rameaux, 

A  Singapore  les  feuilles  sont  bouillies  avec  de  Feau  dans  un 
chaudron  nommé  qualie,  en  écorces  d'arbre  cousues  ensemble  et. 
dont  le  fond  est  en  fer  battu. 
.  On  distingue  les  variétés  suivantes  : 

1°  Le  gambier  de  Singapore  en  pains  cubiques  de  0,030  de  côté  et 
du  poids  de  15  à  20  grammes.  A  l'extérieur,  il  est  dur  et  brun 
noirâtre  ;  à  l'intérieur  il  est  blanc  rougeàtre  et  poreux. 

Il  est  composé  de  : 

Tannin   65,70 

Matières  extractives   18,50 

Gendres   3,21 

Eau   12.50 

2°  Le  gambier  brun,  en  pains  de  60  à  100  grammes,  hémisphé- 
riques, coniques,  de  0,12  de  haut;  il  est  brun  noirâtre,  à  cassure 
noire  et  brillante.  On  trouve  à  l'intérieur  des  feuilles  de  palmier; 
sa  surface  en  est  exempte. 

3°  Le  gambier  jaune,  en  pains  carrés  de  0,040  de  long  sur  0.009 
de  coté.  Il  est  jaune  pale,  terne  à  l'intérieur.  Au  microscope,  on 
aperçoit  des  aiguilles  d'acide  cachoutannique. 

3.  —  Kino-  —  Le  kino  est  extrait  d'un  grand  nombre  de  végé- 
taux parmi  lesquels  le  Ptérocarpus  érinoceus  et  marsupium.  Les 
Eucalyptus,  le  Butea  frondosa,  le  Rizophora  mangle  sont  les  plus 
usités.  Le  kino  coule  de  ces  différents  arbres,  soit  par  des  fissures 
naturelles,  soit  par  des  blessures  faites  àl'écorce,  ou  des  incisions 
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longitudinales  que'  l'on  y  pratique  à  la  lloraison.  Un  eucalyptus 
donne  200  litres  de  ce  suc.  Le  suc  est  séché  à  l'air  et  au  soleil. 

Les  kinos  renferment  50  p.  100  de  tannin  et  20  p.  100  d'une 
gomme  s.oluble. 

Les  principales  variétés  sont  : 

4°  Le  Kino  d'Afrique,  noir,  opaque,  rouge  foncé  à  l'intérieur, 
très  friable,  soluble  dans  l'eau. 

2°  Kino  du  Bengale,  rouge  brun,  friable,  n'est  pas  ramolli  par 
la  chaleur,  soluble  dans  l'eau  et  l'alcool. 

3°  Kino  de  l'Inde,  petits  fragments,  noirs,  brillants,  très  friables. 

4°  Kino  de  Botany-Bey ,  morceaux  de  0  k.  500,  épais  de  0,04, 
opaque,  rude,  friable. 

5°  Kino  d'Amérique,  morceaux  de  4  à  12  grammes  et  de  0,028 
d'épaisseur,  cassure  noire  et  brillante  inégale,  et  opaque,  soluble 
entièrement  dans  l'eau  et  aux  trois  quarts  dans  l'alcool. 

6°  Kino  de  Colombie,  pains  plats  de  4  kilo,  cassure  brune, 
brillante  et  inégale. 

7°  Kino  du  Brésil,  morceaux  irréguliers  anguleux  à  cassure  noire 
et  brillante. 


IX.    —   MATIÈRES    TANNANTES  DES   DIFFÉRENTS  PAYS 

Les  matières  tannantes  que  nous  venons  de  décrire  sont  celles 
employées  en  Europe,  dans  tous  les  Etats. 

Nos  colonies  produisent  elles-mêmes  leurs  matières  tannantes. 
La  Guadeloupe  emploie  les  écorces  du  palétuvier,  moureiller  ;  la 
Guyane,  les  écorces  de  yayamados  et  de  mangiier;  la  Martinique 
les  écorces  de  chêne  des  Antilles,  du  mangiier  rouge  ;  la  Nouvelle- 
Calédonie,  les  écorces  de  Baloghia  pancheri  et  de  mangiier  ;  Sainte- 
Marie-de-Madagascar  et  Taïti  emploient  l'écorce  de  mangiier  et 
de  bancoulier.  Les  conocarpes,  les  bucida  et  la  poix  douce  fournis- 
sent également  des  matières  tannantes  complémentaires. 

L'île  de  la  Réunion  donne  les  écorces  du  bois  noir,  du  filao, 
du  bancoulier,  du  bois  de  natte,  du  faux  benjoin,  de  jamrosa, 
d'andrèze. 
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Le  Sénégal  fournit  les  écorces  de  khaya,  les  glumes  et  tiges  de 
sorgho  noir,  des  gousses  degonakié,  baablah  et  dividivi.  Le  Ton- 
kin  produit  le  kounao  ou  faux  gambier. 

Dans  l'Inde  les  matières  tannantes  employées  sont  les  écorces 
de  baboul,  les  myrobolans,  qu'ils  appellent  Har,  les  écorces  de 
bauhinier,  de  bahira,  de  mimosa,  sous  le  nom  de  Sal  et  de  diffé- 
rents acacias. 

Le  Chili  tanne  le  cuir  fort  avec  le  persea  lingue. 

Le  Brésil  produit  les  écorces  de  guabari,  de  genubata,  de  byr- 
sonima  spicata,  d'araca,  pimento,  mimusops,  bois  trompette, 
vaingra,  schinus  molle,  le  guabure  garabi,  santarita,  canella,  de 
monesia,  grannaniumba,  etc. 

Le  Paraguay  fournit  l'algarobilla,  bois  de  curupaï,  le  quebracho, 
le  nandipa,  le  manglier,  le  thé  yerva,  etc. 

En  Chine  on  emploie  les  3  variétés  d'écorces  de  chêne  que 
nous  avons  citées  :  celle  du  pin,  du  bananier,  du  pandanus,  du 
bambou. 

Au  Japon,  le  kaki,  les  chatons  d'aulnes,  la  noix  de  Bétel,  les 
pelures  de  grenade,  les  écorces  de  chêne  et  de  sumac  à  galles 
servent  à  fabriquer  le  cuir.  Le  shibuki  est  aussi  recherché. 

En  Perse  on  tanne  avec  les  écorces  de  chêne,  de  hêtre,  de  pla- 
tane, de  jujubier,  de  citronnier,  d'oranger,  de  mûrier,  des  ceps 
de  vigne. 

En  Tunisie  on  tanne  avec  les  écorces  de  chêne-liège,  de  chêne 
vert,  de  tan  soubar,  l'écorce  de  pin,  de  tan  arna,  de  tan  de  Tabarca. 

Les  Etats-Unis  ont  le  chêne-marronnier,  le  chêne  rouge,  le  chêne 
blanc,  le  quercitron,  le  hemlock,  le  mélèze,  le  sumac. 

La  République  Argentine,  le  quebracho,  les  écorces  de  molle, 
de  cébil,  le  fruit  du  goyacan. 

Le  Transwal,  le  silverboom,  le  doornbonn,  l'outeniqua  geelhout 
l'asagai  hout,  le  hœnderspoor,  le  doornspoor,  etc. 

La  République  de  Guatemala,  l'écorce  du  curupy,  de  timbo,  de 
laurier,  de  chêne,  gousses  de  dividivi. 

Le  Pérou,  l'écorce  d'acajou,  de  l'ébônier,  de  bois  de  fer,  d'aca- 
cia, dejacaranda. 

Dans  l'Australie  on  emploie  l'écorce  et  les  feuilles  des  différents 
acacias,  mimosas  et  eucalyptus. 
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\n  Vénézuéla  on  emploie  principalement  l'écorce  de  mangle 
el  les  gousses  de  dividivi;  puis  viennent  :  le  palma  de  coco,  le 
yagrumo,  laguacate,  le  simaruba,  le  gateodo,  le  botoncillo,  le 
tamarindo,  i'urape,  etc. 

Telle  esl  à  grands  traits  la  répartition  dos  matières  tannantes  sur 
noire  globe. 


X  .    LE  S   E  X  T  l\  A  I T  S  T  A N  X  A  X  T  S 

\ .  —  Fabrication.  —  Les  extraits  ont  pour  but  de  séparer  la 
partie  tannante  et  soluble  des  végétaux  du  bois,  du  ligneux  et 
autres  matières  insolubles  et  d'obtenir  ainsi  un  produit  qui,  sous 
un  volume  donné,  renferme  davantage  de  tannin,  plus  facilement 
soluble  dans  l'eau. 

La  fabrication  des  extraits  est  simple  en  théorie;  l'acide  tanni- 
que  et  les  matières  utiles  au  tannage  sont  solubles  dans  l'eau. 
Les  écorces  ou  les  bois,  préalablement  soumis  au  broyage  ou  au 
déchiquetage  (voir  ci-après  :  Trituration  des  matières  tannantes), 
son1  soumis,  par  macération,  décoction  ou  filtration,  à  l'action  de 
l'eau  froide  ou  chaude,  dans  de  grandes  cuves  renfermant  jusqu'à 
.3,000  kilos  de  matières. 

Elles  sont  généralement  disposées  en  batteries,  de  façon  à  épuiser 
complètement,  par  voie  méthodique,  les  matières  tannantes.  Ce 
lessivage  peut  se  faire:  d°  à  chaud,  sous  pression  dans  des  auto- 
claves, sans  pression  dans  des  cuves  à  circulation  ou  dans  des 
cuves  ouvertes  avec  élévation  des  jus  par  des  pompes;  2°  à  froid, 
dans  dés  cuves  en  gradins,  dans  des  cuves  à  circulation,  dans  des 
cuves  avec  agitateurs,  verticaux  ou  horizontaux,  dans  des  cuves 
sous  pression  d'acide  carbonique  ;  3°  à  tiède,  avec  la  vapeur  d'échap- 
pemenl  ou  avec  «les  régulateurs  de  pression. 

On  augmente  quelquefois  la  faculté  dissolvante  de  l'eau  en  addi- 
l  ionnanl  I  p.  1 00  de  borax. 

Les  jus  sont  soumis  à  la  clarification  pour  diminuer  autant  qu'il 
esl  possible  les  matières  colorantes  et  insolubles,  dissoutes  par 
l'action  d'une  chaleur  trop  forte  ou  trop  prolongée.  On  obtient  ce 
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résultat  par  l'emploi  de  moyens  mécaniques,  physiques  ou  chimi- 
ques qui  présentent  malheureusement,  à  un  degré  plus  ou  moins 
grand,  le  grave  inconvénient  d'entraîner  une  perte  notable  de 
tannin. 

Un  système  de  turbinage  a  été  proposé  par  la  Société  civile  des 
études  sur  les  extraits  tanniques,  en  1884. 

Le  froid  avait  semblé  donner  de  bons  résultats,  mais  l'appau- 
vrissement des  jus  est  aussi  notable  ;  le  noir  animal  (Vourloud)  est 
inemployable. 

Les  moyens  chimiques  ne  manquent  pas;  il  y  a  eu  beaucoup 
d'appelés,  mais  peu  d'élus.  Par  le  collage  au  sang  (Gondolo)  à  la 
caséine  (Morand)  à  l'alumine  en  gelée  (Coëz)  ;  les  sulfites  (Gondolo), 
les  hydrosulfites  (Schutzenberger  et  Lalande),  l'hyposulfite  d'alu- 
mine (Doutreleau),  le  chlore  (David)  le  chlorure  d'étain  (Serrière), 
l'acétate  de  plomb  (Levinstein),  l'eau  oxygénée  (Villon),  etc. 

Les  jus  ainsi  obtenus  ont  4  ou  5  degrés  Baumé  ;  on  les  concentre 
dans  des  appareils  en  cuivre,  sous  l'influence  du  vide,  de  manière 
à  leur  faire  marquer  20°,  25°,  30°,  35°  Baumé,  et  jusqu'à  55°  ou  50° 
pour  les  avoir  secs. 

Les  extraits  en  poudre  s'obtiennent  en  pulvérisant  l'extrait  sec 
sous  des  meules  verticales  ;  cette  opération  n'a  pour  but  que  de  les 
rendre  plus  solubles. 

Les  extraits  en  paillettes  sont  obtenus  en  faisant  couler  de  l'ex- 
trait à  30°  Baumé  sur  une  série  de  toiles  métalliques  disposées  les 
unes  au-dessus  des  autres  à  10  centimètres  de  distance  ;  8  à  10  toiles 
suffisent.  Un  courant  d'air  chaud  les  traverse  de  bas  en  haut  et 
l'extrait  coule  lentement  de  haut  en  bas  et,  arrivé  à  la  dernière  toile, 
il  est  en  fils  solides  que  l'on  coupe  de  longueur.  Quelquefois  on  y 
fait  couler  de  l'extrait  chaud  à  45°  Baumé. 

Les  principaux  extraits  que  l'on  rencontre  dans  le  commerce  sont 
ceux  de  châtaignier,  dequebracho,  dechêne,  de  hemlock,  d'écorce 
de  chêne  qui  sont  les  plus  importants,  auxquels  on  doit  ajouter 
ceux  de  sumac,  d'écorce  de  sapin,  de  saule,  de  pin  d'Alep,  de 
mimosa,  de  dividivi,  de  valonée,  de  noix  de  galle,  et  de  myrobo- 
lans. 
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2.  —  Analyses.  —  Los  extraits  commerciaux  renferment  les 
quantités  suivantes  de  matières  tannantes  el  non  tannantes. 


M  AT' ÈRE 

MATIÈRE 

NATURE  DE 

l'extrait 

1  A  IN  EN  A  IN  1  h 

A  UXN    1  A  IN  A  A  IN  1  h 

l 

Extrait  de  châtaignier 

i  20  degrés  Baumé. . . . 

18  % 
21 

—  — 

25     —        —  .... 

17 

—  — 

30     —        —   . . .  . 

25 

21 

—        .  — 

35     —        —  .... 

29 

25 

48 

35 

quebraeno 

20  degrés  Baumé. . . . 

29 

10 

—  — 

25     —  —   

36 

12 

—  — 

30     —  —   

45 

15 

—  — 

57 

20 

chêne 

20  degrés  Baumé  

'20 

16 

—  — 

25     —  —   

24 

20 

—  — 

30     —        —  .... 

27 

25 

—  — 

38 

47 

—  d'écorce  de  chêne 

à  20  degrés  Baumé.  . . . 

21 

12 

30     —  —   

32 

18 

55 

30 

faux  sapin 

25  degrés  Baumé. . . . 

24 

22 

33 

52 

—  Hemlock 

30  degrés  Baumé. . . . 

25 

25 

pin 

30     —        —  .... 

21 

22 

—  valonée 

25     —        —  .... 

24 

20 

60 

30 

knopperns 

30  degrés  Baumé. . .  . 

34 

15 

—  sumac 

30     —        —  .... 

25 

25 

noix  de  galle 

30     —        —  .... 

32 

12 

—       écoree  d'aulne 

30     —        —  .... 

18 

24 

mimosa 

30     —        —  ... 

30 

20 

3.  —  Extraits  combinés  —  Comme  ce  n'est  pas  le  tannin  seul 
qui  tanne  et  qu'il  y  a  certaines  matières  analogues  au  tannin  ren- 
fermées en  plus  ou  moins  grande  quantité  dans  les  végétaux  qui 
donnent  la  couleur  et  la  qualité  du  cuir,  on  a  eu  ridée  de  mélan- 
ger certaines  substances  tannantes  peu  riches  en  ces  principes  et 
donnant  un  cuir  incomplet,  avec  d'autres  qui  en  renferment  beau- 
coup et  auxquelles  il  manque  du  tannin.  C'est  une  sorte  de  tan- 
nage mixte. 

Ces  mélanges  sont  extrêmement  faciles  avec  les  extraits.  Voici 
ceux  auxquels  on  a  recours  dans  la  plupart  des  cas;  il  est  facile 
aussi,  comme  on  le  comprendra,  de  varier  ces  mélanges,  suivant 
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les  cas,  suivant  les  prix,  suivant  la  qualité  des  cuirs  que  Ton  veut 
obtenir  etc. 

1°  Chêne  et  châtaignier. 

2°  Chêne,  châtaignier,  quebracho. 

3°  Ecorces  de  chêne  et  mimosa. 

4°  Ecorces  de  chêne,  sapin  et  mimosa. 

5°  Les  mêmes,  plus  dividivi. 

6°  Ecorces  de  chêne,  sapin  et  myrobolans. 

7°  Valonées,  quebracho,  écorce  de  chêne. 


XI.           DOSAGE  DU  TANNIN  ET  DES  PRINCIPES  TANNANTS 

L'achat  des  matières  tannantes  doit  se  faire  suivant  leur  richesse 
en  tannin  assimilable  à  froid,  c'est-à-dire  en  tannin  soluble  à  froid 
et  absorbable  par  la  peau  dans  les  mêmes  conditions.  Pour  con- 
trôler la  marche  du  tannage  on  a  besoin  de  doser  le  tannin  avec 
précision.  Il  importe  donc  de  connaître  les  méthodes  employées  pour 
effectuer  ce  dosage  d'une  façon  rapide  et  précise. 

Les  différentes  méthodes  de  dosage  du  tannin  peuvent  se  clas- 
ser comme  il  suit  : 

1°  x\.u  moyen  de  la  gélatine  ; 

2°  Par  les  densités  ; 

3°  Par  précipitation  avec  des  solutions  métalliques  ; 

4°  Par  absorption  d'oxygène; 

o°  Par  précipitation  avec  les  alcalis  organiques. 

I.  —  Préparations  préalables.  — La  prise  d'échantillon  de  la  ma- 
tière à  analyser  est  un  point  capital.  Pour  une  écorce  on  devra 
prendre  à  l'intérieur  et  à  l'extérieur  des  bottes,  et  ces  bottes  seront 
choisies  aux  différents  points  du  lot  d'écorces.  On  prélève  ainsi 

0  ou  6  échantillons  de  100  grammes  chacun  que  l'on  réunit  ensemble 
pour  les  broyer  dans  un  moulin  à  café  ou,  à  la  rigueur,  dans  un 
pilon.  On  mélange  bien  le  tas.  On  en  prélève  50  grammes  que  l'on 
épuise  par  des  portions  successives  de  200  grammes  d'eau  froide 
ou  bouillante,  suivant  que  l'on  désire  connaître  la  teneur  en  tan- 
nin soluble  à  ïroid  ou  à  chaud,  on  s'arrange  de  manière  à  avoir 

1  litre  de  liquide  renfermant  le  tannin  et  les  matières  solubles  de 
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56  grammes  de  matière  tannante.  On  agit  de  même  pour  les  autres 
matières  végétales. 

Pour  les  extraits,  on  agite  les  fûts,  et  on  tire  l'échantillon  vers 
le  milieu. 

2.  —  Titrage  par  la  gélatine.  —  Ce  procédé  est  dû  à  Davy  qui 
ajoutait  une  solution  de  gélatine  (4  grammes  par  litre)  dans  la  solu- 
tion à  titrer  jusqu'à  cessation  du  précipité.  11  a  été  perfectionné 
par  Fehling  (1854);  Muller  (1859)  qui  ajoutait  de  l'alun  à  la  solu- 
tion de  gélatine  pour  faciliter  la  séparation  du  précipité  ;  Hallwacbs; 
Schulze  (1866)  qui  formait  le  précipité  de  tannate  de  gélatine  au 
sein  d'une  solution  saturée  de  sel  ammoniac;  de  Lehmann  (1881) 
et  de  Rouquès. 

Voici  comment  doit  se  faire  un  titrage  précis. 

On  a  besoin  ;  1°  d'une  solution  de  gélatine  que  l'on  prépare  en 
faisant  dissoudre  5  grammes  de  gélatine  blanche  dans  1  litre  d'eau 
distillée,  on  ajoute  à  cette  solution  pour  la  conserver  10  grammes  de 
la  solution  suivante;  eau  100  grammes,  bichlorure  de  mercure 
3  grammes,  iodure  de  potassium  20  grammes.  On  porte  le  tout  à 
1,500  grammes. 

*2°  D'une  solution  de  tannin  pur  type,  renfermant  10  grammes 
de  ce  corps  par  litre  d'eau  distillée,  dans  laquelle  on  ajoutera 
10  grammes  de  la  solution  conservatrice  précédente. 

3°  D'une  éprouvette  à  pied  portant  un  trait  de  jauge  au  quart  de 
litre. 

4°  De  sulfate  de  baryte  en  poudre  ou  de  sulfate  de-plomb. 

5°  D'une  burette  graduée  en  centimètres  cubes  :  la  burette  à  robi- 
net est  préférable. 

(  m  commence  d'abord  par  titrer  la  gélatine  ;  pour  cela  on  met  un 
quart  de  litre  delà  liqueur  de  tannin  pur  clans  l'éprouvette,  on  ajoute 
eaviron  50  grammes  de  sulfate  de  baryte,  puis  ony  verse  la  solution 
de  gélatine  au  moyen  de  la  burette  en  agitant  vivement.  Le  préci- 
pité se  sépare  difficilement  tout  d'abord,  puis,  tout  d'un  coup, 
lorsque  la  saturation  est  complète,  la  liqueur  devient  claire  et  lim- 
pide. On  peut,  en  ajoutant  une  goutte  de  gélatine,  voir  si  la  préci- 
pitation est  complète.  Si  on  a  employé  par  exemple  1 00  centimètres 
cubes  de  solution  de  gélatine  pour  précipiter  tout  le  tannin  con- 
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tenu  dans  250  centimètres  de  solution,  soit  2  gr.  5,  1  gramme  de- 
tannin  exigera  donc  40  centimètres  cubes  de  solution  gélatineuse 
pour  se  précipiter  entièrement,  1  centimètre  cube  de  gélatine 
correspondra  à  0  gr.  025  de  tannin. 

On  recommence  l'opération  avec  la  liqueur  à  essayer.  Suppo- 
sons qu'on  trouve  30  centimètres  cubes  de  solution  de  gélatine  : 
la  quantité  de  tannin  contenue  dans  250  centimètres  cubes  de  la 
solution  est  donc  de  0,025  x  30  =  0,75;  et  dans  1,000  centimètres 
cubes  ou  un  litre  il  y  aura  0,75  x  4  =  3  grammes.  Or,  comme 
dans  1  litre  nous  n'avons  fait  dissoudre  que  le  tannin  de  50  grammes 
de  matière,  cette  matière  renferme  donc  3x2  =  6  grammes  de 
tannin  pour  100  grammes,  soit  G  p.  100. 

On  peut  se  passer  de  sulfate  de  baryte  en  employant  comme 
agitateur  un  tube  creux,  à  l'extrémité  duquel  on  fixe  solidement 
une  toile  fine.  Par  le  fait  même  de  l'agitation  le  liquide  de  l'éprou- 
vette  filtrera  à  travers  la  toile  dans  l'intérieur  du  tube  ;  on  n'aura 
qu'à  ajouter  une  goutte  de  gélatine  à  l'intérieur  du  tube  par 
l'extrémité  ouverte  pour  reconnaître  l'état  du  dosage.  S'il  se 
forme  encore  un  précipité,  on  reverse  le  , contenu  du  tube  dans 
l'éprouvette  et  on  continue  jusqu'à  ce  qu'il  n'y  ait  plus  de  pré- 
cipité. 

3.  —  Titrage  par  la  peau.  —  Dans  une  tannerie  c'est  certaine- 
ment le  procédé  le  plus  rapide  et  le  plus  concluant.  On  fait  avec 
la  matière  tannante  une  dissolution  titrant  2  degrés  Baumé  envi- 
ron. On  prend  la  densité  du  liquide  au  moyen  d'un  aréomètre  ou 
d'un  densimètre,  on  la  note.  On  met  le  liquide  en  contact  de  la 
peau  desséchée  et  râpée,  on  laisse  en  contact  deux  heures  en  remuant 
de  temps  en  temps.  On  emploie  4  grammes  de  peau  par  gramme 
de  tannin  présumé.  On  filtre  sur  du  drap,  on  lave  la  peau  avec  de 
l'eau,  on  ramène  le  liquide  au  volume  primitif  et  à  la  môme  tem- 
pérature qu'il  avait  lorsque  la  première  densité  a  été  prise  :  on 
prend  sa  densité  actuelle.  On  fait  la  différence  des  deux  densités, 
et  au  moyen  de  la  table  citée  page  40  on  cherche  quelle  est  la 
quantité  de  tannin  qui  correspond  à  cette  différence  en  ayant  soin 
d'y  ajouter  l'unité.  Ainsi,  supposons  la  première  densité  de  1,0058 
et  la  seconde  de  1,0022,  la  différence  sera  de  0,0036,  à  laquelle 
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on  ajout»1  1.  densité  de  l'eau;  on  a  1,0036.  qui  correspond  sur  la 
table  à  9  }).  100  de  tannin. 

On  a  construit  des  densimètres  spéciaux  marquant  sur  leur  tige 
le  degré  de  tannin  correspondant  à  la  densité  ;  L'opération  est  des 
plus  faciles  alors;  la  différence  des  deux  densités  ou  degrés  donne 
directement  la  teneur  en  tannin.  Ces  instruments  sont  les  pèsr- 
tannin,  que  Ton  ne  doit  pas  confondre  avec  de  simples  aréomètres 
qui  portent  ce  nom. 

M.  Mùntz  et  Ramspacher  ont  construit  un  appareil  permettant 
d'employer  la  peau  fraîche  ;  la  méthode  ne  diffère  pas  de  la  pré- 
cédente. 

4.  —  Titrage  par  l'osséine.  —  La  peau  présente  des  inconvé- 
nients pratiques  qu'on  ne  peut  se  dissimuler;  on  a  cherché  une 
matière  que  l'on  puisse  se  procurer  facilement  pour  les  besoins 
du  laboratoire  ou  de  l'atelier  :  Yosséine  est  la  matière  qui  a  donné 
les  résultats  les  plus  rapides,  les  plus  précis,  avec  une  grande 
simplicité. 

C'est  la  méthode  que  nous  considérons  comme  la  meilleure  de 
toutes  pour  déterminer  le  degré  en  matière  tannante  d'une  subs- 
tance quelconque.  Voici  tous  les  détails  d'un  dosage.  On  a  besoin  : 

4°  D'osséine,  obtenue  en  faisant  digérer  des  os  plats  et  minces 
autant  que  possible  dans  de  l'acide  chlorhydrique  étendu  environ 
de  9  fois  son  volume  d'eau  ;  cette  eau  est  décantée  au  bout  de 
quelque  temps  et  remplacée,  à  deux  ou  trois  reprises  différentes, 
par  de  l'eau  contenant  des  quantités  d'acide  de  moins  en  moins 
fortes.  Après  plusieurs  jours  d'immersion  dans  la  liqueur  acide, 
les  os  sont  devenus  transparents  et  élastiques  ;  on  les  lave  à  grande 
eau.  on  les  sèche  et  on  les  réduit  en  grains  dans  un  moulin; 

2°  D'un  densimètre  et  d'un  thermomètre  ; 

3°  D'une  éprouvette  haute,  sans  bec,  à  laquelle  on  peut  adap- 
ter un  bouchon  en  liège. 

On  épuise  100  grammes  de  matières  tannantes  avec  des  quan- 
tités  successives  d'eau  de  manière  à  former  1  litre  de  jus.  On 
met  de  ce  jus  dans  l'éprouyette,  on  prend  la  température  et  le 
degré  densimétrique  D.  On  met  de  l'osséine  dans  l'éprouvette, 
on  la  bouche,  on  agite,  puis  on  la  couche  sur  la  table  de  manière 
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à  ce  que  Fosséine  présente  le  plus  de  surface  possible.  Au  bout 
d'une  heure,  on  débouche  Féprouvette,  on  prend  la  température 
du  liquide  qui  doit  être  la  même  que  la  première,  sans  quoi  on  y 
ramènerait  le  liquide,  on  prend  de  nouveau  la  densité  d  et  Von 
calcule  la  teneur  en  tannin  par  la  formule  suivante  : 


0,00405 

Lorsqu'on  emploie  un  tannomètre  ou  un  pèse-tannin,  on  a  direc- 
tement la  teneur  en  tannin. 

A  la  place  de  Fosséine  on  peut  employer  la  corne. 

5.  —  Titrage  exact  du  tannin  seul.  —  Si  on  veut  titrer  le  tannin 
à  part  des  autres  substances  tannantes,  on  devra  employer  la 
méthode  suivante,  qui  donne  de  bons  résultats. 

On  a  besoin  : 

1°  D'une  solution  de  permanganate  de  potasse  (caméléon)  un 
dixième  normale  étendue  de  3  fois  son  volume  d'eau,  soit  1  gr.  5 
de  ce  corps  dans  1  litre  d'eau  distillée  ; 

2°  D'une  solution  de  tannin  pur  à  raison  de  10  grammes  par 
litre  ; 

3°  D'une  solution  un  dixième  normale  d'acide  oxalique,  renfer- 
mant 6  gr.  3  d'acide  oxalique  cristallisé  par  litre  d'eau,  ou  4  gr.  5 
d'acide  oxalique  anhydre  obtenu  en  faisant  sécher  le  cristallisé 
pendant  douze  heures  à  110  degrés,  ou  encore  14  gr.  2  d'oxalate 
d'ammoniaque  pur  et  cristallisé.  La  dissolution  d'oxalate  d'ammo- 
niaque se  conserve  sans  altération. 

1  centimètre  cube  de  ces  liqueurs  correspond  à  0  gr.  0063  d'a- 
cide oxalique  ; 

4°  D'une  solution  de  carmin  d'indigo  pur  contenant  10  grammes 
d'indigo  par  litre  ; 

5°  D'une  solution  d'acide  sulfurique  contenant  200  grammes  d'a- 
cide à  66  degrés  Baumé  par  litre  ; 

6°  D'une  dissolution  de  gélatine  préparée  en  faisant  dissoudre 
25  grammes  de  gélatine  dans  1  litre  d'eau  tenant  en  dissolution 
150  grammes  de  sel  marin; 

7°  D'une  dissolution  de  sel  marin  saturée  contenant  25  centi- 
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mètres  cubes  d'acide  sulfurique  ou  50  centimètres  cubes  d'acide 
cblorhydrique  : 

8°  Le  matériel  se  compose  d'une  capsule  en  porcelaine  d'un 
litre,  d'une  burette,  de  pipettes  de  différentes  grandeurs  et  d'un 
filtre. 

On  commence  à  titrer  le  permanganate  de  potasse  comme  suit  : 
1°  Par  l'acide  oxalique.  On  place  10  centimètres  cubes  d'acide 
oxalique  dans  un  ballon  de  200  centimètres  cubes  de  capacité, 
on  y  ajoute  18  centimètres  cubes  d'acide  sulfurique  et  40  centi- 
mètres cubes  d'eau  distillée.  On  porte  à  60  ou  80  degrés  de  tempé- 
rature et  on  y  ajoute  le  permanganate  goutte  à  goutte  jusqu'à  ce 
que  la  solution  reste  rose.  On  note  le  nombre  de  centimètres  cubes 
de  caméléon  employé  ;  il  sera  voisin  de  30,  soit  N  ce  nombre. 

1  centimètre  cube  d'acide  oxalique  (=  0,  006-3  d'acide)  corres- 
pond à  0,0008  d'oxygène  ; 

I  centimètre  cube  de  permanganate  correspondra  à  ^  d'oxy- 
gène. 

D'autre  part,  il  a  été  déterminé  que  16  d'oxygène  du  permanga- 
nate oxydent  : 

32  parties  de  tannin  de  la  noix  de  galle. 

33  —  —     du  sumac. 
32     —           —     du  chêne. 
31,4  —           —     du  quebracho. 
30,9  —           —     du  châtaignier. 

II  suffit  de  multiplier  x  ~  ,  par  exemple,  pour  avoir  le  poids 
de  tannin  auquel  correspond  1  centimètre  cube  de  permanganate 
de  potasse. 

2°  Par  le  tannin.  Si  Ton  veut  éviter  tous  ces  calculs,  on  titre 
directement  le  permanganate  au  moyen  de  la  solution  de  tannin 
pur,  comme  nous  allons  le  décrire  ci-après. 

Soit  T  le  titre  du  permanganate,  c'est-à-dire  le  poids  de  tannin 
correspondant  à  1  centimètre  cube. 

3°  On  titre  l'indigo  par  le  permanganate.  Pour  cela,  dans  la 
capsule  de  porcelaine,  on  met  20  centimètres  cubes  d'indigo. 
10  centimètres  cube  d'acide  sulfurique,  et  1  litre  d'eau.  On  verse 
le  permanganate  avec  la  burette  graduée  jusqu'à  décoloration  de 
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l'indigo,  en  agitant  avec  une  baguette  de  verre  :  le  liquide  doit 
devenir  d'un  beau  jaune  d'or  avec  une  pointe  de  vert  et  une  légère 
teinte  rose  sur  les  bords.  Soit  Y  le  nombre  de  centimètres  cubes  de 
permanganate  employé  pour  le  titrage  de  20  cent,  cubes  d'indigo. 

4°  On  épuise  la  matière  tannante  par  de  l'eau,  5  ou  10  grammes 
dans  1  litre  d'eau. 

L'essai  de  la  liqueur  tannante  se  fait  ainsi  : 

On  met  dans  une  capsule  de  porcelaine  placée  sur  un  rond  de 
paille  1  litre  d'eau  distillée,  10  centimètres  cubes  de  liqueur  à 
tannin  à  essayer.  10  centimètres  cubes  d'acide  sulfurique  et 
20  centimètres  cubes  d'indigo  ;  on  mélange  bien  le  tout  avec  une 
baguette  de  verre,  puis  on  ajoute  le  permanganate  jusqu'à  décolora- 
tion. Cet  essai  dure  trois  ou  quatre  minutes.  Soit  R  le  nombre  de 
centimètres  cubes  de  permanganate  employé. 

D'autre  part,  on  met  100  centimètres  cubes  de  matière  à  essayer 
avec  100  centimètres  cubes  de  gélatine,  10  centimètres  cubes 
d'acide  sulfurique  et  40  centimètres  cubes  de  solution  de  sel  :  il 
se  forme  un  précipité  de  tannate  de  gélatine  qui  se  dépose  rapi- 
dement. Après  une  demi-heure  on  filtre  la  partie  claire. 

On  prend  25  centimètres  cubes  de  liquide  filtré  (=  10  centimètres 
cubes  de  solution  à  essayer),  on  y  ajoute  10  centimètres  cubes 
d'acide  sulfurique  et  20  centimètres  cubes  d'indigo  et  1  litre  d'eau. 
On  dose  de  nouveau  par  le  permanganate.  Soit  r  le  nombre  de 
centimètres  cubes  employés. 

Yoici  les  calculs  à  faire  pour  avoir  le  titre  : 

On  retranche  r  de  R,  et  on  a  le  nombre  de  centimètres  cubes  de 
permanganate  dépensé  pour  oxyder  le  tannin  seul.  On  multiplie 
cette  différence  par  T  =  (poids  de  tannin  auquel  correspond 
1  centimètre  cube  de  permanganate)  :  (R-r)  x  T  =  quantité  de 
tannin  contenu  dans  10  centimètres  cubes  de  liquide  à  essayer, 
dans  un  litre  il  y  aura:  (R-r)  x  T  x  100.  Si  1  litre  renferme  le 
tannin  contenu  dans  o  grammes  de  matière  à  essayer,  dans 
100  grammes  il  y  aura  :  (R-r)  x  T  x  100  x  20.  Tel  sera  le  titre 
p.  100  en  tannin  pur. 

On  peut  déterminer  également  le  titre  en  matière  tannante  to- 
tale en  enlevant  le  tannin  non  plus  avec  la  gélatine,  mais  avec  de 
l'osséine  sèche. 
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6.  —  Essai  des  extraits.  —  Le  dosage  du  tannin  se  fera  par  les 
méthodes  précédéntes.  Le  dosage  des  matières  insolubles  que 
renferment  les  extraits  se  fait  avec  un  petit  instrument  que  nous 

avons  appelé  extromètre  (fig.  12).  Il  se  compose  d'un 
tube  à  deux  diamètres  d'une  contenance  de  110  centi- 
mètres cubes  :  le  volume  du  petit  tube  étant  de  3  centi- 
mètres cubes  et  demi  et  sa  longueur  de  7  centimètres 
et  demi.  Ce  dernier  est  divisé  en  1 5  parties  égales  en 
partant  du  0  situé  à  sa  partie  inférieure.  Le  tube  à 
grand  diamètre  porte  un  trait  à  20  centimètres  cubes 
et  un  autre  à  100  centimètres  cubes. 

Pour  faire  un  essai,  on  verse  de  l'extrait  jusqu'à  la 
division  20,  puis  on  ajoute  de  l'eau  jusqu'à  la  divi- 

Fig.l2.  sion  100;  on  aeite  et  on  laisse  reposer,  l'appareil 
Extromètre.  '  ?  •  ,  , , 

étant  placé  verticalement.  Les  matières  solubles  tom- 
bent au  fond  et  s'élèvent  jusqu'à  une  certaine  division  du  tube  à 
petit  diamètre,  laquelle  indique  le  tant  p.  100  de  ces  matières 
insolubles. 

Un  bon  extrait  ne  doit  pas  déposer  plus  de  2  p.  100,  à  part  le 
quebracho,  qui  peut  aller  jusqu'à  3  ou  4  p.  100. 

Les  matières  plombantes  seront  reconnues  par  la  calcination.  Un 
bon  extrait  ne  doit  pas  laisser  plus  de  3,5  p.  100  de  cendres. 

On  titre  l'acidité  des  extraits  en  en  mettant  10  grammes  dans 
100  centimètres  cubes  d'eau,  après  quoi  on  ajoute  10  grammes 
d'albumine  en  dissolution,  on  filtre  après  ébullition,  on  décolore 
par  le  noir  animal  et  on  fait  un  titrage  alcalimétrique. 

7.  —  Appréciation  de  la  couleur  des  tannins.  —  On  amène  la 
matière  tannante  ou  l'extrait  à  former  un  jus  marquant  un  demi- 
degré  Baumé,  on  y  met  des  morceaux  de  peau  de  35  milli- 
mètres de  long  sur  autant  de  large,  on  les  y  laisse  douze  heures, 
puis  on  remplace  le  jus  épuise  par  un  jus  de  même  densité,  on 
laisse  les  morceaux  de  peau  encore  douze  heures.  Au  bout  de  ce 
temps  on  les  enlève,  on  les  essore  dans  un  linge  sec  et  on  les 
abandonne  vingt-quatre  heures  à  l'air  pour  faire  monter  la  cou- 
leur et  on  apprécie  celle-ci  soit  comparativement  avec  un  extrait 
type,  ou  seule. 
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Nous  avons  créé  une  méthode  sur  le  même  principe  que  Fessai 
des  extraits  colorants  par  la  bande  de  Mulhouse.  Les  bandes 
pour  Fessai  des  tannins,  que  Ton  appelle  bandes  Villon,  sont  com- 
posées de  11  mordants  indiquant  par  une  intensité  proportionnelle 
à  la  quantité  de  couleur  existant  avec  le  tannin  les  principales 
réactions  de  celle-ci: 

1°  Le  premier  mordant  est  du  perchlorure  de  fer  très  dilué 
pour  juger  si  le  tannin  colore  les  persels  de  fer,  en  noir,  noir  bleu, 
vert,  ou  noir  verdàtre  ; 

2°  Le  second,  du  perchlorure  de  fer  moyennement  concentré 
pour  connaître  le  fond  dans  la  teinture  en  noir  ; 

3°  Du  bichromate  de  potasse  qui  indiquera  le  degré  d'oxydabi- 
lité  du  tannin,  ce  que  Ton  reconnaîtra  par  les  nuances  que  cette 
partie  de  la  bande  prendra  et  qui  pourront  varier  du  jaune  au 
rouge  brun  en  passant  par  les  intermédiaires  ; 

4°  L'iodochlorure  de  zinc,  qui  prendra  une  teinte  d'autant  plus 
violette  que  le  tannin  est  d'un  poids  atomique  plus  fort  et  que 
par  exemple  il  chargera  plus  le  cuir  et  se  combinera  mieux  aux 
bases  et  oxydes  ; 

o°  L'acétate  d'urane,  qui  prendra  une  teinte  d'autant  plus  rouge 
que  la  matière  renferme  davantage  d'acide  gallique  mêlé  au  tan- 
nin ; 

6°  Le  plombite  de  potasse,  qui  prendra  une  teinte  variant  du 
rose  au  violet,  suivant  que  la  matière  tannante  renferme  davantage 
d'acide  gallique  ; 

7°  Le  vanadate  d'ammoniaque,  qui  donnera  un  noir  d'autant  plus 
intense  que  le  tannin  sera  plus  concentré  ; 

8°  Le  nitrate  de  fer,  qui  prendra  une  teinte  d'autant  plus  bleue 
qu'il  sera  plus  pur  et  plus  exempt  de  résines  ; 

9°  L'acétate  de  cuivre  basique,  qui  donnera  une  couleur  brun 
rouge  ; 

10°  Le  chlorure  d'étain,  qui  prendra  une  teinte  d'autant  plus 
foncée  que  le  tannin  sera  plus  coloré. 

Il  suffit  de  faire  une  décoction  de  telle  façon  qu'elle  renferme 
2  grammes  de  tannin  par  litre.  On  pèsera  10  à  15  grammes  de 
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végétaux  tannants  el  .'1  à  10  grammes  d'extraits.  On  porte  la  solu- 
tion à  l'ébullition,  ou  y  trempe  la  bande  doux  ou  trois  minutes, 
on  la  retire,  on  la  fait  sécher.  On  la  compare  avec  une  bande 
type. 


TANNAGE 


CUIRS  FORTS.  —  CUIRS  MOUS.  —  PEAUX  DIVERSES 


CHAPITRE  PREMIER 

INSTALLATION    D'UNE  TANNERIE 

L'installation  d'une  tannerie  a  une  grande  importance  au  point 
de  vue  économique.  Elle  doit  être  telle,  que  les  peaux  doivent 
passer  le  plus  rapidement  possible  par  la  série  des  opérations  des- 
tinées à  les  rendre  produits  marchands,  avec  la  moindre  dépense 
de  force  et  de  combustible.  Les  appareils,  machines  et  instruments 
doivent  être  aussi  perfectionnés  que  possible,  pour  éviter  des 
pertes  de  force  et  de  matières  premières  et  obtenir  un  rendement 
supérieur. 

Les  plans  d'installation  d'une  tannerie  ressortent  d'une  étude 
complète  et  approfondie  du  genre  des  produits  à  fabriquer  et  des 
procédés  à  employer. 

Il  est  impossible,  a  priori,  de  donner  une  règle  générale  pour 
une  installation  de  tannerie.  Cependant,  nous  donnons  sur  la 
figure  13  le  plan  des  dispositions  reconnues  les  meilleures  et 
telles  qu'une  longue  pratique  a  reconnu  les  avantages. 

Le  bâtiment  a  un  étage  et  un  rez-de-chaussée.  Le  bas  est  tout 
entier  consacré  à  la  tannerie,  le  premier  étage  comprend  les  sé- 
choirs, les  magasins  à  écorces,  et  quelques  machines  à  apprêter 
le  cuir. 

Lorsque  la  corroierie  est  annexée  à  la  tannerie,  les  dispositions 
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de  cette  dernière  sont  les  mêmes,  mais  le  bâtiment  a  2  on  3  étages 
pour  les  opérations  de  la  corroierie  et  un  grenier  pour  le  séchoir. 

La  première  chose  qui  doit  nous  occuper  dans  l'installation 
intérieure  sont  les  moteurs.  Le  cheval  est  fréquemment  em- 
ployé dans  les  petites  tanneries  pour  faire  mouvoir  les  pompes, 
le  moulin  à  écorce,  etc.  C'est  une  force  motrice  chère  qui  disparaît 
de  plus  en  plus. 

Les  moteurs  hydrauliques,  roues  et  turbines,  sont  employés 
lorsque  la  tannerie  se  trouve  établie  sur  un  cours  d'eau  rapide  ou 
vers  une  chute.  Ils  sont  peu  usités. 

Il  n'en  est  pas  de  même  des  moteurs  à  vapeur  dont  l'extension 
devient  tous  les  jours  de  plus  en  plus  grande  en  tannerie,  le 
tanneur  ayant  un  combustible  gratuit  dans  la  tannée,  les  bois 
épuisés,  etc.  Comme  l'emploi  de  la  tannée  comme  combustible  exige 
des  dispositions  spéciales,  nous  allons  entrer  dans  quelques  détails 
pratiques  sur  ce  sujet.  Notre  étude  sur  les  moteurs  à  vapeur  sera 
donc  divisée  en  3  parties  :  les  foyers  à  brûler  la  tannée,  les  chau- 
dières et  les  machines  à  vapeur. 

1.  FOYERS  A  BRULER  LA  TANNÉE 

La  tannée  telle  qu'elle  est  extraite  des  fosses  renferme  de  65 
à  75  [>.  100  d'eau;  elle  ne  peut  pas  brûler  dans  cet  état.  Il  faut  la 
sécher  ou  du  moins  l'essorer  pour  lui  enlever  la  majeure  partie  de 
l'eau  qu'elle  renferme  pour  l'utiliser  dans  les  foyers. 

On  emploie  à  cet  effet  la  presse  Bréval,  Les  figures  14  et  15  la 
représentent  en  élévation  et  en  coupe  et  la  légende  qui  accompagne 
la  gravure  indique  la  destination  de  chacun  de  ses  organes. 

Elle  se  compose  essentiellement  de  3  cylindres  placés  en  triangle, 
tournant  en  sens  inverse  et  entre  lesquels  passe  la  tannée  que 
l'on  y  introduit  au  moyen  d'une  trémie.  Le  cylindre  supérieur  est 
cannelé,  celui  qui  est  dessous  est  lisse. 

Celle  presse,  avec  la  force  d'un  cheval  et  demi  et  le  service  d'un 
homme,  sèche  15  mètres  cubes  de  tannée  en  dix  heures. 

En  janvier  1880,  M.  Albert  Iluguet  (successeur  de  Bréval)  a 
modifié  cette  presse  afin  qu'elle  serve  aussi  bien  à  sécher  la  tan- 
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née  pour  l'utiliser  comme  combustible  que  pour  recueillir  les 
extraits  ou  jus  d'essorage.  La  nouvelle  presse  n'a  que  2  cylindres, 
ce  qui  apporte  une  grande  simplification  à  l'ensemble  du  sys- 
tème. 

Les  bois  épuisés  comme  le  châtaignier  ou  le  chêne  ne  sauraient 
être  pressés  ;  sous  l'influence  de  la  presse  ils  ne  perdent  que  peu 
de  leur  eau.  11  faut  les  faire  ou  sécher  à  l'air  ou  les  faire  brûler 
directement  dans  les  foyers  spéciaux  à  gazogène. 

Il  est  enseigné,  dans  les  cours  spéciaux  de  physique  industrielle, 
l'emploi  pour  brûler  les  combustibles  chargés  d'humidité  de  foyers 
dits  à  flamme  renversée,  dans  lesquels  le  combustible  en  fragments 
descend  dans  une  trémie  pour  se  brûler  sur  une  grille. 

«  11  serait  possible  qu'il  fût  avantageux  de  laisser  passer  conti- 
nuellement un  faible  courant  d'air  à  travers  la  grille.  Je  dois  dire 
cependant  que  les  foyers  à  flamme  renversée,  appliqués  à  la 
tourbe,  n'ont  point  encore  été  essayés  et  qu'alors  on  ne  peut  rien 
affirmer  de  positif  sur  leur  efficacité,  quoiqu'il  soit  bien  probable 
qu'ils  réussiraient  comme  pour  le  bois1.  » 

En  1838,  Passenger  prit  un  brevet  pour  divers  perfectionnements 
aux  fourneaux  des  machines  à  vapeur.  L'appareil  se  composait 
d'un  magasin  supérieur  ou  trémie,  dans  lequel  on  verse  en  vrac 
et  maintient  accumulée  une  certaine  quantité  du  combustible;  il 
tombe  dans  une  cornue  ou  tuyau,  d'où  il  est  constamment  déversé 
dans  le  foyer  incandescent  à  mesure  que  la  combustion  et  la  dis- 
tribution s'effectuent. 

La  partie  antérieure  et  ouverte  du  tuyau  formant,  saillie  au- 
dessus  du  foyer  est  chauffée  au  rouge,  ainsi  qu'une  portion  du 
surplus  de  tuyau;  les  gaz  qui  s'en  échappent  s'en  enflamment 
immédiatement  et,  en  se  mêlant  à  la  flamme  du  foyer,  brûlent 
complètement  la  fumée. 

L'ouverture  d'introduction  du  combustible  est  horizontale,  et 
sa  porte  maintenue  fermée  par  son  propre  poids. 

La  descente  du  combustible  est  régularisée  par  le  frottement 
des  parois. 

Dupérier  et  David,  en  1845,  ont  pris  un  brevet  pour  un  foyer 
4  réclet.  Traité  de  la  chaleur,  V1  \oh,  p.  300. 
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continuellement  alimenté  de  combustible  au  moyen  d'un  maga- 
sin supérieur  dans  lequel  on  verse  en  vrac  et  maintient  accumulée 
une  certaine  quantité  de  combustible  qui  descend  et  se  déverse 
constamment  dans  le  foyer  incandescent  à  mesure  que  la  distilla- 
tion et  la  combustion  s'opèrent. 

L'ouverture  d'introduction  du  combustible  est  horizontale  et  sa 
porte  maintenue  fermée  par  son  propre  poids. 


A.  Trémie  recevant  la  tannée  humide.  —  B.  Cylindre  compresseur  inférieur,  lisse  dfixe.  —  C.  Cylindre 
presseur  à  surface  cannelée,  mobile.  —  D.  Cylindre  distributeur  à  cannelure.  —  E.  Cuvette  dans 
laquelle  tombe  l'eau  extraite  par  la  pression.  —  F.  Agitateur  à  8  ailes  placé  à  l'intérieur  de  la  trémie 
pour  faciliter  la  descente  de  la  tannée.  —  H.  Tablier  en  tôle  recevant  la  tannée  sèche  qui  sort  des 
cylindres.  —  K.  Levier  supérieur  mù  par  la  vapeur  et  transmettant  la  pression  aux  cylindres.  —  L. 
Levier  inférieur.  —  M.  Tige  qui  réunit  les  extrémités  des  deux  leviers.  —  N.  Extrémité  du  levier  L, 
muni  d'une  tige  verticale  portant  des  contre-poids.  —  0.  Fosse  dans  laquelle  sont  les  contre-poids.  — « 
P.  Roues  d'engrenages  transmettant  le  mouvement.  —  R.  Bâti  de  la  machine. 

Là,  il  y  a  des  cloisons  verticales  entre  lesquelles  le  combustible 
descend  sur  la  grille.  Les  auteurs  de  cet  appareil,  dans  la  longue 
description  qui  accompagne  le  brevet,  paraissent  attacher  surtout 
une  grande  importance  à  la  transmission  rapide  de  la  chaleur  du 
foyer  à  l'eau  de  la  chaudière  et,  dans  ce  but,  ils  ont  multiplié  les 
surfaces  métalliques  dans  le  foyer. 
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Dos  séparations  pleines  d'eau  régularisent  par  leur  frottement 
la  descente  du  combustible  qui  se  fait  en  tranches  parallèles. 

Plus  tard,  eu  1863,  on  voit  un  brevet  sérieux,  celui  de  Yarillat, 
qui  consiste  en  un  foyer  pénétré  par  un  tuyau-trémie  servant  à 
l'alimentation  continuelle  et  constante  du  combustible,  qui  des- 
cend et  se  déverse  constamment  dans  le  foyer  incandescent,  à 
mesure  que  la  distillation  et  la  combustion  s'effectuent. 

Ici,  on  trouve  le  germe  de  l'idée  de  l'alimentation  continue  du 
foyer  au  moyen  d'un  couloir  rempli  de  combustible  qui  descend, 
par  son  propre  poids,  au  fur  et  à  mesure  que  le  tas  éboulé  se 
hrùle  à  la  partie  inférieure.  La  descente  du  combustible  est  régu- 
larisée par  le  frottement  des  parois.  Le  foyer  Varillat  était  des- 
tiné pour  brûler  spécialement  des  copeaux  de  bois  de  teinture 
épuisés. 

En  1865,  Ruelle  inventa  une  disposition  composée  de  trois 
fovers  juxtaposés  :  un  à  la  houille  au  milieu  et,  de  chaque  côté, 
un  foyer  à  trémie  pour  emploi  des  déchets  de  bois. 

Ruelle,  lorsqu'il  a  pris  ce  brevet,  avait  déjà  construit,  comme 
entrepreneur  de  fumisterie,  plusieurs  foyers  à  tannée  ;  il  a  voulu 
avoir  son  type  différent  de  ceux  qu'il  avait  construits  et  qu'il 
savait  brevetés.  De  là  la  disposition  en  trois  foyers. 

Ce  foyer  a  trois  grilles  rangées  dans  le  même  plan  horizontal, 
réunit  les  flammes  qu'elles  développent  sous  la  même  chaudière  ; 
elles  sont  alimentées  de  combustible  par  deux  magasins  latéraux 
supérieurs,  dans  lesquels  on  jette  en  vrac  et  maintient  accumulée 
une  certaine  quantité  de  combustible  qui  se  déverse  constamment 
dans  le  foyer  incandescent,  à  mesure  que  la  distillation  et  la  com- 
bustion s'opèrent. 

Les  ouvertures  d'introduction  du  combustible  sont  horizon- 
tales et  leurs  portes  maintenues  fermées  par  leur  propre  poids. 

Plus  tard,  en  1868,  Breval  prit  son  brevet  pour  divers  systèmes 
de  foyers  fumivores  destinés  à  brûler  toute  espèce  de  combus-' 
tible. 

L'auteur  décrit  deux  foyers,  l'un  analogue  au  précédent,  à 
deux  grilles  rangées  dans  le  même  plan  horizontal  et  réunissant 
les  flammes  qu'elles  développent  sous  les  bouilleurs  de  la  môme 
chaudière  ;  elles  sont  alimentées  de  combustible  par  deux  maga- 
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sins  latéraux  supérieurs  dans  lesquels  on  jette  en  vrac  et  main- 
tient accumulée  une  certaine  quantité  de  combustible  qui  des- 
cend et  se  déverse  constamment  dans  le  foyer  incandescent. 

Le  deuxième  foyer  décrit  à  ce  brevet  n'a  qu'un  seul  magasin 
supérieur  du  combustible  accumulé  et  jeté  en  vrac,  d'où  il  des- 
cend dans  le  foyer. 

L'auteur  explique  que  la  trémie,  qui  est  au-dessus  du  foyer,  est 
divisée  au  moyen  de  pièces  en  fonte  à  section  triangulaire,  que 
le  combustible  passant  dans  les  intervalles  libres  descend  sur  le 
foyer,  forme  au-dessus  des  pièces  de  fonte  des  talus  d'éboulement 
à  la  surface  desquels  a  lieu  une  vive  incandescence  ;  il  explique 
que  cet  éboulement  a  lieu  d'une  manière  continue  au  fur  et  à 
mesure  que  le  combustible  disparaît  en  brûlant.  L'air,  en  quan- 
tité réglable,  s'introduit  dans  les  pièces  triangulaires  en  fonte,  il 
s'y  échauffe  et  débouche  dans  le  foyer,  active  et  complète  la 
combustion. 

Les  foyers  que  nous  allons  examiner  n'exigent  aucunement  le 
concours  de  la  presse,  qui  est  coûteux,  et  emploient  directement 
les  combustibles  chargés  d'eau. 

Krafft  est  le  premier  qui,  dans  son  foyer  à  brûler  les  menus 
combustibles,  a  eu  la  pensée  de  ménager  des  vides  dans  la  masse 
du  combustible  au  moyen  de  talus  d'éboulement. 

Son  foyer  se  compose  d'une  cage  en  maçonnerie,  d'une  forme 
quelconque,  dans  laquelle  on  charge  le  combustible  en  vrac.  Une 
trappe  à  la  partie  supérieure  sert  à  fermer  la  trémie  pendant  les 
moments  d'arrêt.  Pendant  la  marche,  on  l'enlève.  A  un  certain 
point  de  la  hauteur,  il  y  a  un  évasement  brusque  produit  par  une 
retraite  de  la  maçonnerie  sur  chaque  face.  Pas  de  grille,  le  fond 
de  l'appareil  forme  réservoir  de  cendres  que  l'on  retire  par  des 
portes  latérales.  En  cas  de  besoin,  pour  activer  la  combustion,  on 
pratique  des  ouvertures  dans  les  portes  des  cendriers  pour  donner 
accès  à  l'air  qui  s'introduit  alors  par  le  bas  au  travers  de  la 
masse. 

L'auteur  explique  dans  le  cas  où  le  combustible,  par  suite  de 
tassement  ou  pour  tout  autre  motif,  resterait  suspendu  pendant 
quelque  temps,  au  lieu  de  descendre  régulièrement,  la  combustion 
aurait  lieu  alors  sous  toute  la  voûte  accidentelle.  Puis  cette  voûte 
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venant  à  s'effondrer,  le  feu  ne  peut  s'étouffer  à  cause  des  re- 
traites latérales  de  maçonnerie  qui  ménagent  toujours  des  vides 
triangulaires  pour  le  passage  de  l'air  et  de  la  flamme. 

L'accès  de  l'air  est  assuré  sous  ces  retraites  de  maçonnerie 
par  un  carneau  spécial  muni  de  nombreux  orifices,  qui  font 
déboucher  l'air  sur  les  talus  d'éboulement  formes  par  le  combus- 
tible. Toutes  les  parois  du  fourneau  se  chauffent  fortement  et 
opèrent  la  distillation  du  combustible;  les  gaz  de  la  distillation 
se  dégagent  sur  les  talus  d'éboulement  où  le  courant  d'air  les 
enflamme. 

L'air  arrive  également  par  le  haut,  car  l'auteur  prend  le  soin 
de  dire  que  le  couvercle  doit  être  enlevé  pendant  la  marche,  pour 
être  remis  en  place  en  cas  d'interruption  de  service. 

Krafft  avait  supposé  que  le  combustible  resterait  quelquefois 
suspendu  pendant  la  combustion  et  que  des  chutes  se  produiraient 
à  intervalles  à  peu  près  réguliers.  Dans  la  pratique  et  surtout  à 
l'origine,  les  choses  ne  se  passaient  pas  tout  à  fait  ainsi;  la  des- 
cente avait  lieu  souvent  d'une  manière  irrégulière  et,  bien  que  le 
feu  ne  fut  pas  exposé  à  s'éteindre,  il  fallait  un  peu  d'adresse  de 
la  part  du  chauffeur  pour  obtenir  la  régularité  du  chauffage. 

Un  autre  ingénieur,  M.  Muller,  remarquant  que,  dans  des  foyers 
Krafft,  le  pourtour  seul  sous  les  retraites  en  maçonnerie  était  à 
l'état  de  vive  incandescence,  eut  l'idée,  pour  augmenter  la  puis- 
sance des  appareils,  de  favoriser  la  formation  des  voûtes  dans  la 
masse  du  combustible,  que  Krafft  avait  prévues,  mais  qui  en 
pratique  présentaient  des  inconvénients.  A  cet  effet,  il  imagina 
de  diviser  la  masse  de  combustible  qui  descendait  en  vrac  dans 
la  trémie  par  des  séparations  qui  allaient  d'une  face  à  celle  oppo- 
sée et  qui  se  maintenaient  à  une  certaine  hauteur  au-dessus  de 
la  grille.  Il  appelle  ces  séparations  du  nom  de  culées.  C'est  dans 
son  brevet  qu'on  trouve  pour  la  première  fois  le  principe  de  la 
division  de  la  partie  du  fourneau  qui  se  trouve  au-dessus  de  la 
grille. 

Pour  favoriser  la  formation  des  voûtes,  il  construit  les  sépara- 
tions en  leur  donnant  .une  section  triangulaire  et  pour  faire  péné- 
trer l'air  dans  toute  la  masse,  il  fait  les  séparations  ou  culées 
creuses  ;  l'air  y  arrive  de  l'extérieur,  s'y  chauffe  et  descend  dans 
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le  foyer  par  des  trous  pour  alimenter  la  combustion.  En  outre, 
au  lieu  de  faire  comme  Krafft  un  massif  en  maçonnerie  à  la  par- 
tie inférieure,  il  dispose  les  grilles  pour  laisser  tomber  la  cendre 
dans  les  cendriers  et  permettre  également  l'accès  de  l'air  au  tra- 
vers du  combustible  incandescent  qui  repose  sur  la  grille. 

En  comparant  les  foyers  Krafft  aux  foyers  Muller,  nous  remar- 
quons des  différences  notables  et  en  mémo  temps  des  analogies 
frappantes  sur  certains  points. 

Krafft,  préoccupé  de  la  crainte  de  voir  le  feu  s'éteindre  si  le 
combustible  descendait  en  une  seule  masse,  avait,  au  moyen  des 
retraites  en  maçonnerie,  assuré  la  formation  des  talus  d  eboule- 
ment  tout  autour,  et,  en  ménageant  devant  ces  talus  des  arrivées 
d'air,  il  empêchait  le  feu  de  s'éteindre,  puisqu'il  maintenait  la  cir- 
lation  de  l'air  et  de  la  flamme. 

Muller,  voyant  les  foyers  Krafft  ne  brûler  que  sur  leur  pourtour 
là  où  il  y  a  des  talus  d'éboulement,  veut  multiplier  les  talus  et 
pour  cela  multiplier  les  retraites  sous  lesquelles  ils  se  produisent; 
en  outre,  voyant  que  les  voûtes  lui  donnent  encore  des  surfaces 
libres  incandescentes,  il  cherche  à  provoquer  leur  formation  en 
donnant  aux  culées  une  forme  qui  resserre  le  passage  du  com- 
bustible. 

L'expérience  montra  bientôt  qu'il  y  avait  avantage  à  écarter  un 
peu  les  trémies,  pour  laisser  descendre  le  combustible  d'une 
manière  continue,  au  lieu  de  chercher  à  le  retenir  pour  former 
des  voûtes  ;  la  marche  du  feu  était  plus  régulière,  et  l'on  remar- 
qua que  les  foyers  Muller  étaient  à  surface  égale  plus  puissants  que 
ceux  de  Krafft,  parce  que  le  développement  des  talus  était  plus 
grand  et  que  l'accès  d'air  était  mieux  ménagé. 

La  crainte  de  manquer  d'air  avait  conduit  Muller  à  en  faire 
arriver  de  tous  côtés,  par-dessus,  par-dessous,  par  les  culées,  par 
la  grille,  par  les  faces  du  fourneau,  partout.  Il  ne  tarda  pas  à 
reconnaître  les  inconvénients  de  l'excès  d'air  et  à  modifier  son 
appareil,  pour  le  transformer  en  gazogène,. perfectionnant  ainsi  sa 
disposition  primitive. 

Ayant  reconnu  qu'il  y  avait  avantage  à  ne  pas  former  de  voûtes, 
mais  à  multiplier  les  talus  d'éboulement  pour  favoriser  la  combus- 
tion sous  les  culées  dans  les  vides  triangulaires,  Muller  s'arrangea 
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pour  régler  la  hauteur  de  La  grille  de  telle  sorte  qu'elle  fût  tou- 
jours recouverte  de  combustible  en  couche  assez  épaisse,  et,  pas- 
sant d'un  extrême  à  l'autre,  non  seulement  il  supprime  tout  accès 
d'air  par  les  culées  pour  ne  plus  en  admettre  que  pour  le  cendrier, 
mais  plus  tard,  en  augmentant  l'épaisseur  de  la  couche  de  com- 
bustible sur  la  grille,  et  faisant  un  autel,  il  réduisit  l'admission 
de  l'air  par  le  cendrier  au  point  de  la  rendre  insuffisante  pour 
opérer  la  combustion  complète  dans  le  foyer. 

Il  fit  les  culées  plus  hautes  et  en  même  temps  plus  étroites  à  la 
base,  afin  que  le  combustible  ne  puisse  être  retenu  en  voûtes  et 
que  rien  ne  s'oppose  à  la  descente  continue. 

L'air  entre  par  le  cendrier,  traverse  la  grille  qui  devient  de 
forme  ordinaire  et  passe  au  travers  du  combustible,  l'épaisseur 
de  la  masse  à  traverser  étant  réglée  par  la  distance  qui  sépare  la 
grille  du  pied  des  talus  d'éboulement.  Les  culées  sont  fermées 
parleurs  extrémités,  l'air  n'y  passe  plus.  L'air  n'arrivant  pas  par 
la  grille  en  quantité  suffisante,  la  combustion  est  incomplète  dans 
les  vides  triangulaires  et  est  accompagnée  de  distillation. 

Les  gaz  combustibles  produits  se  dégagent  mélangés  aux  gaz 
inertes  de  la  combustion  partielle,  se  rendent  dans  une  chambre 
qui  fait  suite  au  foyer  et  là  trouvent  l'air  pour  les  brûler.  On 
voit  sur  le  dessin  original  du  certificat  l'indication  des  briques 
creuses  formant  entrées  d'air  dans  la  chambre  de  combustion. 

Nous  retrouverons  là  les  signes  caractéristiques  de  la  marche 
en  gazogène,  savoir  :  la  production  de  gaz  combustibles  dans 
un  foyer  et  la  combustion  de  ces  gaz  dans  un  endroit  distinct 
du  foyer,  combustion  qui  s'opère  par  une  arrivée  spéciale  d'air. 

En  1862,  à  la  suite  d'un  accord  intervenu  entre  Mulbr,  qui 
avait  quitté  l'Alsace,  et  Krafft,  qui  y  restait,  Krafft  prit  un  certifi- 
cat d'addition  relatant  les  principales  dispositions  du  certificat 
Muller. 

Il  indique  un  nombre  de  culées  quelconque,  il  en  place  en  long 
cl  en  travers,  il  en  superpose  plusieurs  rangs  ;  en  un  mot,  il 
divise  de  toutes  les  façons  la  masse  de  combustible  dans  la 
trémie  qui  surmonte  la  grille. 

Depuis  lors,  les  installations  se  multiplièrent  rapidement;  on 
lit  des  culées  plus  ou  moins  hautes,  plus  ou  moins  larges  ;  on  les 
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fit  pleines,  on  les  fit  creuses;  tantôt  d'une  seule  pièce,  tantôt 
en  plusieurs  voussoirs,  et  l'on  ne  tarda  pas  à  reconnaître  que  la 
forme  des  culées  n'avait  qu'une  importance  secondaire.  On  les 
écartait  un  peu  plus,  quand  on  avait  à  brider  des  déchets  de  bois, 
sciures  ou  tannées  mélangées  d'éclats  de  bois  ou  branchages  qui 
auraient  pu  s'accrocher.  Quant  à  leur  nombre  et  à  la  distance 
qui  les  séparait  de  la  grille,  cela  dépendait  de  la  dimension  du 
foyer  et  de  la  finesse  plus  ou  moins  grande  du  combustible  qui 
était  plus  ou  moins  perméable  à  l'air. 

Des  prospectus  de  l'ancienne  maison  Bouillon  et  Mullcr  rela- 
tant une  série  d'installations  faites  par  M.  Muller,  dans  les  années 
1858-1862,  le  foyer  y  est  indiqué  spécialement  pour  l'emploi  de 
la  tannée  et  des  matières  pulvérulentes  humides.  On  y  remarque 
une  installation  faite  chez  M.  Placide  Peltereau,  à  Châteaurenault, 
dans  laquelle  la  culée  est  creuse  et  haute,  et  les  retraites  sont 
latérales  comme  dans  les  foyers  Krafft. 

M.  Koch,  bien  connu  dans  la  tannerie,  a  pris  un  brevet  le 
9  mars  1871  pour  un  fourneau  propre  à  brûler  les  déchets  de 
bois  de  teinture,  la  sciure  de  bois,  la  tannée  ou  autres  matériaux 
secs  ou  humides. 

Cette  invention,  qui  a  été  contestée  dans  un  procès  reste 
célèbre,  a  pour  objet  un  fourneau  propre  à  la  combustion  des 
matières  ci-dessus  citées,  dont  le  caractère  principal  consiste  dans 
li  disposition  des  cloisons  en  briques  réfractaires  qui  divisent 
la  partie  du  fourneau  située  au-dessus  des  grilles.  Ces  briques 
ont  pour  effet  de  diminuer  la  charge  de  combustible  sur  le  foyer 
et  par  cela  de  faciliter  la  combustion. 

En  outre,  elles  emmagasinent  une  certaine  quanlité  de  chaleur 
qui  accélère  la  dessiccation  du  bois  ou  de  toute  autre  matière,  et 
chauffe  l'air  en  activant  ainsi  la  combustion. 

En  somme,  le  brevet  Koch  n'est  qu'un  perfectionnement  des 
foyers  Muller,  sans  aucun  changement  dans  le  principe,  mais 
bien  dans  la  nature  des  matériaux  employés.  • 

Foyer  Serrière.  —  Jusqu'ici  les  débris  ligneux,  imprégnés  de 
la  plus  grande  quantité  d'eau  qu'ds  peuvent  retenir  mécanique- 
ment, n'ont  pu  se  brûler  que  difficilement  et  avec  des  avantages 
peu  considérables.  Employer  un  tel  combustible  et  le  faire  avec 
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des  a  van  l  ap  es  beaucoup  plus  grands,  au  point  de  vue  de  la  cha- 
leur  produite,  que  si  le  combustible  eut  été  complètement  dessé- 
ché  ou  même  torréfié,  tel  est  le  but  du  foyer  Serrière. 

Les  difficultés  proviennent  principalement  de  ce  que  les  matières 
ont  une  tendance  à  se  tasser  dans  les  foyers  et  à  y  former  des 
masses  compactes  que  l'air  traverse  difficilement,  et  aussi  de  ce 
que  la  grande  quantité  d'eau  qui  se  dégage  à  l'état  de  vapeur, 
abaisse  la  température  du  foyer,  ce  qui  nuit  à  la  bonne  combus- 
tion. 

Pour  limiter  le  tassement  de  la  masse  incandescente  au-dessus 
de  la  grille  et  faciliter  la  circulation  des  gaz,  M.  Serrière  a  suivi 
la  voie  tracée  par  ses  devanciers,  et  notamment  par  Krafft  et 
Muller,  et  il  a  adopté  le  système  de  l'alimentation  du  foyer  au 
moyen  d'une  trémie  placée  au-dessus  de  la  grille.  Il  a,  comme 
eux,  pratiqué  des  rétrécissements  de  section  d'une  certaine  hau- 
teur, tant  au  moyen  de  retraites  latérales  que  par  des  séparations 
qui  obligent  le  combustible  chargé  en  vrac  à  la  partie  supérieure 
de  l'appareil,  à  se  diviser  pour  pénétrer  verticalement  dans  le 
foyer  sous  forme  de  tranches  parallèles,  laissant  entre  elles  des. 
intervalles  égaux  à  l'épaisseur  des  séparations.  Au-dessous  de 
celles-ci,  le  combustible  s'écoule  et  la  surface  supérieure  affecte 
la  forme  d'une  série  de  plans  inclinés  alternativement  en  sens 
inverse,  laissant  entre  eux  des  vides  qui  servent  de  passages  aux 
gaz.  La  dimension  et  le  nombre  des  séparations  varient  suivant 
l'importance  des  foyers. 

On  a,  dès  l'origine,  employé  la  brique  réfractaire  pour  former 
les  séparations  qui  divisent  la  partie  du  foyer  située  au-dessus  de 
la  grille.  On  en  a  fait  des  voûtes,  puis  des  conduits  verticaux 
entre  lesquels  les  tranches  de  combustible  descendaient  d'une  ma- 
nière continue,  pour  former,  à  la  partie  inférieure,  des  talus 
d'éboulement  ;  puis  on  a  employé,  au  lieu  de  briques,  des  pièces 
réfractaires  de' forme  spéciale  à  section  triangulaire  auxquelles  on 
a  donné  le  nom  de  culées  ;  on  a  fait  les  culées  en  une  pièce  dans 
les  petits  foyers,  en  plusieurs  pièces  dans  les  grands,  on  les  a 
fait  pleines  et  creuses,  avec  ou  sans  circulation  d'air,  on  les  a 
placées  en  long  et  en  large,  et  enfin  on  a  fait  des  culées  métalli- 
ques. 
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Nous  avons  vu  fonctionner  un  grand  nombre  de  ces  foyers,  ils 
présentent  tous  les  inconvénients  suivants  : 

Quand  on  emploie  des  briques  et  des  petits  matériaux  pour 
construire  les  séparations,  on  n'a  pas  de  solidité  ;  et  les  mouve- 
ments de  la  maçonnerie,  dus  aux  dilatations  du  foyer,  disloquent 
les  voûtes  et  les  cloisons.  Quand  on  emploie  des  pièces  de  grandes 
dimensions,  il  arrive  que  leur  partie  supérieure,  exposée  directe- 
ment au  feu,  est  portée  à  une  haute  température,  tandis  que  la 
partie  inférieure  est  constamment  refroidie  par  la  descente  du 
combustible  mouillé.  De  là  des  contractions  et  des  inégalités  qui 
font  casser  les  pièces,  et  il  faut  fréquemment  arrêter  le  feu  pour 
réparer  l'appareil.  Quand  on  emploie  des  culées  métalliques,  leur 
partie  inférieure,  constamment  rougie  par  le  rayonnement  direct 
du  foyer,  est  rapidement  brûlée. 

M.  Serrière  a  adopté  le  mode  de  construction  suivant  :  des 
voussoirs  en  terre  réfractaire,  de  peu  de  hauteur  et  de  petite 
dimension,  enchâssés  dans  des  pièces  métalliques,  qui  les  main- 
tiennent contre  tout  déversement  et  empêchent  les  poussées 
latérales.  Les  voussoirs  étant  de  petite  dimension,  résistent  faci- 
lement à  l'action  de  la  chaleur,  et,  comme  ils  garantissent  les 
pièces  de  fonte,  dans  lesquelles  ils  sont  enchâssés,  contre  le  rayon- 
nement du  foyer,  celles-ci  ne  sont  plus  exposées  à  être  brûlées. 
Ces  pièces  de  fonte  ne  sont  pas  elles-mêmes  scellées  dans  la  ma- 
çonnerie :  en  cas  d'accident,  on  peut  facilement  retirer  une  pièce 
avariée  et  la  remplacer,  sans  même  laisser  refroidir  le  fourneau. 

Enfin,  le  décrassage  se  fait  en  marche.  Pour  cela,  des  palettes 
mobiles  sont  disposées  entre  les  séparations  ;  elles  peuvent  se 
manœuvrer  de  l'extérieur.  Ces  palettes  permettent  d'interrompre 
momentanément  la  descente  du  combustible,  tout  en  laissant  la 
trémie  remplie.  De  cette  façon,  le  décrassage  se  fait  facilement, 
sans  même  qu'il  soit  nécessaire  de  laisser  tomber  complètement 
le  feu,  et,  après  le  décrassage,  il  suffit  de  manœuvrer  à  nouveau 
les  palettes  pour  recommencer  à  alimenter  le  foyer  qui  reprend 
son  allure  normale. 

On  accouple  généralement  deux  foyers,  pour  chauffer  une  forte 
chaudière,  de  150  mètres  carrés,  par  exemple,  et  les  gaz,  après 
avoir  chauffé  la  chaudière,  sont  ramenés  par  un  carneau  et  tra- 
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versent  les  trémies.  Le  tirage  de  la  cheminée  produit  le  mouve- 
ment des  gaz  et  l'appel  de  la  vapeur  d'eau  au  travers  des  parois 
métalliques  perforées.  Ici,  il  y  a  une  circulation  unique  pour  les 
deux  trémies,  mais  on  peut  facilement  obtenir,  pour  chaque  tré- 
mie, une  circulation  indépendante  en  disposant,  en  avant  et  en 
arrière,  des  carneaux  collecteurs  qui  communiquent  ensemble 
par  les  passages  ménagés  dans  les  trémies.  On  peut,  de  même, 
isoler  chaque  trémie  du  circuit  général,  en  cas  d'arrêt  ou  de  répa- 
ration, au  moyen  de  registres. 

Les  résultats  obtenus  avec  ce  système  de  fours  économiques 
sont  les  suivants  : 

Les  chaudières  nos  1  et  2,  de  M.  Serrière,  accouplées  et  à 
12  bouilleurs,  ont  une  surface  de  chauffe  de  300  mètres  carrés 
ensemble. 

La  chaudière  n°  3,  à  foyer  intérieur,  a  164  mètres  carrés  de 
surface  de  chauffe. 

Soit,  au  total,  464  mètres  carrés  de  surface  de  chauffe  totale. 
Les  trois  chaudières  ont  dépensé  en  vingt-quatre  heures  : 

2,500  kilos  de  houille  à  2  fr.  les  100  kilos,  ci   50  fr 

40  mètres  cubes  de  tannée  à  2  fr.  le  mètre,  ci   80 

Total      ....  130 

Ces  chaudières  fabriquent  8,500  kilos  d'extrait  de  châtaignier 
en  vingt-quatre  heures,  soit  :  ébullition  de  34,000  litres  d'eau 
pendant  6  heures  et  évaporation  de  ces  34,000  litres  au  six  quart 
de  leur  volume,  soit  une  évaporation  de  27,500  litres  d'eau. 

Si  ce  môme  travail  avait  été  produit  avec  des  chaudières  ali- 
mentées à  la  houille  seule,  le  prix  aurait  été  de  500  francs. 

Le  prix  du  combustible  employé  pour  la  fabrication  de  100  kilos 
d'extrait  de  châtaignier,  à  20  degrés  Baumé,  est  réduit  à  1  franc 
par  les  foyers  Serrière. 

On  pourrait  imaginer  bien  d'autres  dispositions  remplissant  le 
même  but  que  l'on  veut  atteindre,  savoir  :  la  dessiccation  préa- 
lable des  combustibles  mouillés,  au  moyen  d'un  courant  de  gaz 
chauds,  avant  leur  introduction  dans  le  foyer,  qui  se  trouve,  dès 
lors,  débarrassé  d'une  grande  quantité  de  vapeur  d'eau  qui,  dans 
les  foyers  ordinaires,  occasionne  un  refroidissement  nuisible. 
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Le  foyer  Criner  est  un  mélangeur  constitué  par  une  série  de 
colonnes  verticales  disposées  en  quinconce  derrière  l'autel;  ces 
colonnes  sont  disposées  sur  une  sole  à  claire-voie  et  de  telle  sorte 
que  les  cendres  ne  s'accumulent  jamais  entre  les  chicanes.  A  cet 
effet  on  a  disposé  entre  les  colonnes  du  même  rang  des  briques 
prismatiques  triangulaires  formant  toit  pour  que  les  cendres  glissent 
et  tombent  dans  les  vides  de  la  sole. 

Cheminées.  —  Les  cheminées  sont  destinées  à  conduire  au 
dehors  les  gaz  de  combustion  après  leur  passage  dans  les  carneaux. 
Les  carneaux  doivent  être  établis  de  façon  que  les  gaz  sortent  le 
moins  chauds  possible,  sans  cependant  nuire  au  tirage.  Dans  les 
circonstances  ordinaires  les  pertes  de  chaleur  par  la  cheminée  sont 
évaluées  à  25  p.  100. 

Le  tirage  est  proportionnel  à  la  section  des  cheminées  ;  le  tirage 
croît  comme  les  racines  carrées  des  hauteurs;  le  tirage  augmente 
avec  la  température  des  gaz  jusque  vers  200  degrés;  de  200  à  400 
le  tirage  est  à  peu  près  le  même;  le  maximum  est  cà  300  degrés; 
au  delà  de  400  il  diminue. 

On  peut  déterminer  la  section  d'une  cheminée  :  1°  en  prenant 
pour  base  la  quantité  de  charbon  par  heure,  il  faut  donner  au 
maximum  : 

Une  section  de  3m,2  par  100  kilos  pour  une  cheminée  de  10  m.  de  hauteur 
2»\ 50  20  — 

—  2m  —  —  30  et  au-dessus. 

2°  En  prenant  pour  base  la  surface  de  grille  des  foyers  qui  dé- 
pendent d'une  cheminée  : 

Une  section  de  ~  de  surface  de  grilles  réunies  pour  cheminée  de  10  m.  de  haut. 

4  D 

-2-  -  -  20  - 

24 

«  1 

—  —  —  —  30  et  au-dessus 

4 

La  chaudière  à  bouilleurs  est  la  meilleure  que  Ton  puisse  em- 
ployer en  tannerie.  On  doit  lui  donner  une  longueur  de  6  fois  son 
diamètre.  Ainsi,  une  chaudière  de  1  mètre  de  diamètre  aura  6  mè- 
tres de  long,  avec  des  bouilleurs  de  0m,o0.  La  chaudière  doit  être 
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en  forte  tôle  de  10,  12,  14,  16,  18  et  20  millimètres,  assemblées 
par  des  rivets  de  20,  21,  23,  24,  25  millimètres  de  diamètre. 

Le  rivetage  au  petit  marteau  a  une  résistance  de  glissement  de 
9  à  10  kilos  par  millimètre  carré  de  tige  de  rivet;  le  rivetage  à 
la  bouterolle  de  10  à  11  kilos  et  le  rivetage  par  compression  de 
13  à  14  kilos. 

On  ne  doit  faire  travailler  la  tôle  qu'à  4  kilos  par  millimètre 

carré . 

Les  principaux  défauts  d'une  chaudière  sont  les  pailles.  La 
paille  proprement  dite  consiste  dans  le  dédoublement  de  la  tôle, 
sur  une  petite  surface,  dans  un  ou  deux  endroits  d'une  tôle.  Les 
tôles  pailleuses  présentent  ce  dédoublement  sur  presque  toute 
leur  surface. 

Les  fentes  proviennent  de  trois  causes  principales  :  1°  dilatations 
inégales  ;  2°  vices  de  construction  ;  et  3°  flexion  alternative  des 
pièces.  Les  fentes  entre  rivets  et  les  fentes  aux  lignes  de  mâtage 
sont  très  dangereuses.  Elles  sont  le  résultat,  le  plus  souvent,  d'une 
marche  forcée  des  chaudières,  au-dessus  de  leur  maximum  de  ren- 
dement. 

Les  chaudières  pèsent  210  à  220  kilos  par  mètre  carré  de  sur- 
face de  chauffe.  1  mètre  carré  de  surface  totale  de  surface  de 
chauffe  évapore  25  à  30  kilos  d'eau  par  heure.  La  surface  totale 
d'une  chaudière  à  bouilleurs  se  compose  des  quatre  cinquièmes  de 
la  surface  des  bouilleurs  et  de  une  demie  de  la  surface  de  la  chau- 
dière. Il  faut  xm, 5  de  surface  de  chauffe  par  force  de  cheval-vapeur. 
1  kilo  de  houille  vaporise  7,5  à  8  kilos  d'eau  et  10  kilos  de  tannée 
produisent  le  môme  effet. 

L'alimentation  de  la  chaudière  se  fera  avec  de  F  eau  dans  laquelle 
on  aura  laissé  digérer  un  peu  d'écorce  de  chêne,  qui  est  le  meilleur 
de  tous  les  désincrustants. 

III.   —  MACHINES  À  VAPEUR 

Les  machines  destinées  à  transmettre  un  mouvement  de  rotation 
à  un  arbre  de  couche  portent  le  nom  de  machines  à  rotation.  On 
les  divise  en  :  machines  à  balancier,  machines  verticales  et  machines 
horizontales. 
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Les  machines  à  balancier  sont  les  plus  anciennes;  aujourd'hui 
elles  ne  sont  pas  employées  pour  les  forces  au-dessous  de  2o  a 
30  chevaux,  ou,  si  on  en  trouve  de  plus  faibles,  ce  sont  de  vieilles 
machines  qu'on  utilise,  mais  dans  de  mauvaises  conditions  de 
rendement.  Elles  sont  excellentes  pour  la  condensation.  Elles  sont 
dune  installation  coûteuse. 

Les  machines  verticales  ont  l'avantage  d'occuper  peu  de  place  ; 
mais,  par  contre,  elles  sont  difficiles  à  entretenir  et  le  joint  infé- 
rieur du  cylindre  difficile  à  faire.  Elles  sont  très  employées  comme 
machines  de  petites  forces  appliquées  contre  une  chaudière  ver- 
ticale. 

Les  machines  horizontales  sont  les  moteurs  par  excellence  pour 
la  tannerie;  elles  sont  impropres  à  la  condensation,  mais  qui  ne 
doit  pas  être  employée  dans  les  machines  de  tannerie  :  la  détente 
économise  la  force  et  le  combustible.  Elles  conviennent  à  la  trans- 
mission de  toutes  les  forces  et  de  toutes  les  vitesses. 

Nous  donnons  ci-après  les  dimensions  d'une  bonne  machine 
horizontale,  comme  exemple  :  machine  Gorliss  construite  par  le 
Creuzot  : 


im,020  de  diamètre. 

Om,4oO  — 

0m,022         —  , 

0ni,180 

0™,080         —  /< 

Course  —   

lm,000 

Diamètre  de  l'arbre  moteur.  .  . 

0,021    /  - 

4,000 

Nombre  de  tours  par  minute  .  . 

70 

5  kilos. 

Puissance  maxima  en  chevaux.  . 

120 

Voici  maintenant  quelques  données  pratiques  sur  le  rendement 
d'une  bonne  machine  à  vapeur  : 


Force  développée  en  chevaux  effectifs   82 

—  —     indiqués   00 

Rendement  de  la  machine   93  p.  100 

Nombre  de  tours  par  minute   60  — 

Pression  de  la  vapeur  à  la  chaudière   6k,250 

Pression  maximum  de  la  vapeur  au  cylindre   6k 
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Vapeur  consommée  par  cheval  effectif  et  par  heure  .  .  7k,500 

—  .                 —       indiqué       —          .  .  6k,800 

Vapeur  totale  consommée  par  vingt-quatre  heures  .  .  1  500  kilos. 

Eau  des  purges  pour  100  kilos  de  vapeur  consommée. .  .  10  — 

Température  de  l'eau  des  purges   90  — 

Houille  consommée  par  cheval  effectif  et  par  heure  .    .  0,800 

—                      —       indiqué           —  .  .  .  0,750 

par  vingt-quatre  heures   1  500  kilos. 

Température  de  l'eau  du  condenseur   40° 

Vide  au  cylindre  en  millimètres  de  mercure   650 


Telles  sont  les  conditions  pratiques  que  doit  remplir  une  bonne 
machine  ou  du  moins  elle  doit  s'en  rapprocher  le  plus  possible,  et 
nous  conseillons  aux  tanneurs  d'y  bien  veiller. 


CHAPITRE  II 


BROYAGE  ET  TRITURATION  DES  MATIÈRES  TANNANTES 

Les  écorces,  bois,  fruits,  doivent  subir  une  division  plus  ou 
moins  grande  avant  leur  emploi  pour  le  tannage.  Les  machines 
sont  différentes  pour  les  trois  cas. 

I.    BROYAGE    DES  ÉCORCES    DE  CHÊNE 

La  trituration  de  l'écorce  de  chêne  et  sa  réduction  en  tan  se 
fait  en  deux  opérations  :  le  hachage,  qui  consiste  à  couper  l'écorce 
en  petits  fragments  ou  éeossons,  et  la  pulvérisation  proprement 
dite. 

1.  —  Grattage.  —  Les  écorces  ordinaires  sont  immédiatement 
conduites  au  hachage. 

Les  vieilles  écorces  qui  renferment  beaucoup  de  tannin,  mais 
qui  sont  recouvertes  d'une  couche  rugueuse,  doivent  être  grattées 
pour  enlever  cette  dernière.  Cette  opération  se  fait  par  des  femmes 
ou  des  enfants  au  moyen  d'une  serpette.  M.  Tresse  a  imaginé  une 
machine  pour  remplacer  ce  travail  manuel,  qui  a  été  construite 
par  M.  Damourette.  C'est  une  raboteuse  circulaire  consistant  en 
un  tambour  travailleur  armé  de  couteaux  horizontaux  en  acier, 
et  en  deux  appareils  alimentaires,  l'un  pour  amener  les  écorces, 
l'autre  par  derrière  pour  les  retenir  et  empêcher  qu'elles  glissent  sous 
l'action  des  couteaux.  On  pose  les  écorces,  un  peu  humides  à  plat, 
sur  le  couloir  d'entrée,  la  croûte  en  dessus.  Cette  machine,  très 
simple  et  d'un  grand  rendement,  n'est  employée  que  dans  quelques 
grandes  usines. 
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2.  —  Hachage-  —  Dans  cette  opération  on  coupe  les  écorces  en 
écossons  de  1  à  3  centimètres  de  longueur.  La  base  de  tous  les 
hachoirs  à  écorces  consiste  en  un  tambour  portant  des  couteaux 
d'acier  trempé,  formé  de  deux  plateaux  en  fonte  fixés  sur  l'arbre 
moteur  et  tournant  devant  une  table  sur  laquelle  se  place  l'écorce 
amenée  au  fur  et  à  mesure  par  deux  rouleaux  cannelés  et  main- 
tenue serrée  par  Faction  de  ressorts  ou  de  contre-poids  appuyant 
le  rouleau  supérieur  sur  l'inférieur.  L'emploi  des  ressorts  pres- 
seurs  donne  une  marche  plus  régulière  au  hachoir.  La  longueur 
des  écossons  dépend  de  l'engrenage  de  commande,  d'après  la  for- 
mule : 


L  = 


R  x  p 

L  étant  la  longueur  des  écossons  ;  G  la  circonférence  de  l'un  des 
rouleaux  alimentaires,  laquelle  est  égale  à  son  diamètre  multiplié 
par  3,14;  P  le  nombre  de  couteaux  du  tambour  et  R  les  rapports 
du  nombre  de  dents,  N,  de  la  roue  d'engrenage,  à-w,  le  nombre  de 
dents  du  pignon  d'engrenage  ou  encore  le  rapport  du  diamètre  de 
la  roue  d'engrenage  au  diamètre  du  pignon  au  contact  des  dents  : 

n-  N 
R~  T. 

En  supposant  le  diamètre  des  rouleaux  alimentaires  de  15  cen- 
timètres, soit  une  circonférence  de  0m,47,  le  nombre  de  couteaux 
égal  à  4  et  le  rapport  de  l'engrenage  égal  à  4,2,  la  longueur  des 
écossons  sera  : 

0,470        0,470      OQ     .n.  < 

L  =  —  =  -77—r  =  28  millimètres 

4  x  4,2  16,8 

Pour  trouver  le  rapport  de  l'engrenage  pour  obtenir  des  écos- 
sons d'une  longueur  déterminée,  on  a  recours  à  la  formule  : 


R 


L  x  P 

Si  l'on  veut  connaître  le  rapport  dè  la  roue  au  pignon,  avec 
des  rouleaux  alimentaires  de  0,120  de  diamètre,  un  nombre  de 
couteaux  égal  à  6  et  une  longueur  d'écossons  ào  20  millimètres, 
on  aura  : 

_    0-377    _  (U77 

-  0,02  x  G  —  0,120  ~"  ' 
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Pour  avoir  les  diamètres  de  la  roue  et  du  pignon,  on  se  servira 
de  la  formule  : 

»  =  ^        ,  =  2E_D 

dans  laquelle  D  est  le  diamètre  de  la  roue,  d  le  diamètre  du 

pignon,  E  l'écartement  des  centres  D  ^ 

La  figure  13  représente  les  détails  d'un  hachoir.  Avec  les  di- 
mensions suivantes  : 

Diamètre  des  cylindres  alimentaires   0m,215 

Circonférence   0m,670 

Diamètre  de  la  roue  dentée   0m,860 

Diamètre  du  pignon   0m,172 

Diamètre  du  tambour  des  couteaux   0ni,430 

Longueur  du     —                 —    0m,500 

Il  passe  entre  les  cylindres  17  mètres  d'écorces  par  minute.  Le 
tambour  faisant  130  révolutions  à  la  minute,  et  étant  muni  de 
4  couteaux,  il  s'ensuit  que  ces  17  mètres  sont  découpés  en 
130  x  4  =  520  morceaux  qui  ont  0m,033  de  longueur.  Avec  le 
travail  d'un  homme,  cet  appareil  peut  couper  1,000  kilos  d'écorces 
par  jour. 

Le  hachoir  Bérendorf  n°  1  produit  1,700  kilos  à  l'heure  avec  une 
force  de  3  chevaux;  le  n°  2  produit  1,000  kilos  à  l'heure  avec 
2  chevaux. 


II.           TRITURATION  DES  ÉCORCES 


1.  —  Moulins  à  pilons.  —  Lés  moulins  à  pilons  se  composent 
d'une  auge  en  bois  longitudinale,  dans  laquelle  on  place  l'écorce 
qui  se  trouve  battue  par  une  série  de  pilons  en  bois  garnis  de  cou- 
teaux à  leur  partie  inférieure.  Ces  pilons  sont  alternativement 
soulevés  par  des  camés  fixés  sur  un  arbre  horizontal.  Un  râteau 
remue  constamment  le  contenu  de  l'auge  et  l'expose  de  toutes 
les  manières  à  l'action  des  pilons.  Les  moulins  à  pilons  donnent 
30  kilos  de  tan  par  heure  et  par  force  de  cheval.  Le  tan  produit 
par  les  pilons  est  très  fin  mais  granuleux  ;  les  pilons  ne  travaillent 
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pas  régulièrement,  car  le  tan  est  presque  toujours  mélangé  avec 
des  écossons  qui  ont  échappé  à  Faction  des  couteaux. 

MM.  Allard  construisent  un  moulin  à  huit  pilons  produi- 
sant 60  kilos  à  Theure. 

2.  —  Moulins  à  meules  horizontales.  —  Ces  meules  sont  dispo- 
sées comme  celles  qui  servent  à  faire  la  farine  ;  l'œillard  et  les 
rayons  sont  seulement  un  peu  plus  grands.  Le  tan  produit  est  très 
fin  et  beaucoup  de  fabriques  n'en  veulent  pas  d'autre.  Leur  in- 
convénient est  d'échauffer  le  tan,  de  produire  peu  et  de  s'engor- 
ger facilement,  surtout  lorsque  l'écorce  est  humide. 


3.  —  Moulins  à  meules  verticales.  —  On  emploie  beaucoup, 
pour  la  trituration  du  chêne  vert,  cette  machine,  qui  se  compose 

d'une  ou  deux  .  meules 
verticales  de  2  mètres  de 
diamètre  sur  40  à  45  cen- 
timètres d'épaisseur,  tour- 
nant dans  un  auget  en 
fonte  percé  de  trous  par 
lesquels  s'échappe  la  pou- 
dre au  fur  et  à  mesure  de 
sa  formation.  Ces  meules 
tournent  librement  au- 
Fig.  16.  —  Hachoir  à  écoree.  tour  d'un  arbre  horizontal 

a  a' .Cylindres  alimentaires ;.  -  è.  Table  sur  laquelle  on  place  entraîné  flanS  Un  mOUVe- 
lécorce.  —  c.  Lames  d  acier  placées  a  1  extrémité  de  la 

table  b,  disposées  en  hélice  sur  le  tambour  K.  —  d.  Levier  monf     oîvoi^aiva    îvir  un 

tenant  le  contre-poids  P.  IlltSlll    CllCUldllC    pdl  UI1 

axe  vertical.   Un  râteau 
ramène  constamment  les  morceaux  d'écorce  sous  les  meules. 


4.  —  Moulins  à  scies.  —  Ces  moulins  réduisent  l'écorce  en  écos- 
sons et  en  poudre.  Ils  sont  de  deux  variétés  :  à  mouvement  alter- 
natif et  à  mouvement  continu. 

Les  premiers,  appelés  radulateurs,  se  composent  d  une  série  de 
scies  inclinées,  séparées  entre  elles  par  un  intervalle  de  0,01  et 
animées  d'un  mouvement  rapide  de  va-et-vient  au  moyen  d'une 
bielle  et  d'une  manivelle.  L'écorce  est  soumise  à  l'action  de  cette 
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scie  multiple  comme  elle  l'est  dans  le  hachoir,  c'est-à-dire  par 
deux  rouleaux  alimentaire:*. 

Ils  donnent  un  excellent  produit,  mais  produisent  peu. 

La  première  disposition  de  ces  moulins  a  été  modifiée  en 
remplaçant  les  scies  alternatives  par  des  scies  circulaires  à  mou- 
vement continu  et  inclinées. 

Molard  et  Copeau  ont  disposé  leurs  scies  en  hélice  en  les  cou- 
pant suivant  un  rayon. 

Jarlat,  de  Nantes,  a  simplement  placé  les  scies  obliquement  sur 
L'arbre  moteur. 

Le  produit  obtenu  en  général  avec  les  moulins  à  scies  circu- 
laires continues  est  analogue  à  celui  des  radulateurs  ;  mais  il 
n'est  pas  beaucoup  plus  abondant  parce  que  l'on  ne  peut  donner 
aux  scies  un  grand  diamètre  sans  augmenter  considérablement  le 
prix  de  la  machine.  M.  Damourette  a  composé  un  moulin  avec 
des  segments  de  scie  circulaires  pour  remplacer  les  scies  circu- 
laires et  leurs  inconvénients,  qu'il  a  appelé  moulin  à  scies  che- 
vauchées. 

Il  se  compose,  dit  M.  Damourette  :  4°  d'un  tambour  travailleur 
animé  d'une  grande  vitesse  et  fixé  sur  l'arbre  moteur,  lequel  est 
muni  d'un  volant  et  de  poulies  de  commande  ;  2°  d'un  appareil 
alimentaire  semblable  à  celui  des  hachoirs,  formé  de  deux  cylindres 
cannelés  entraîneurs,  celui  de  dessous  recevant  la  commande  de 
l'arbre  moteur  par  renvoi  et  engrenage,  et  commandant,  par  pignons 
à  longues  dents,  celui  de  dessus,  qui  peut  se  relever  suivant 
l'épaisseur  des  écorces  qu'il  tient  constamment  pressées  grâce  à 
l'action  d'un  puissant  ressort  à  lames  d'acier.  Une  table  de  coupe 
en  fonte  dure  est  placée  à  la  suite  de  l'appareil  alimentaire,  et  c'est 
le  long  de  cette  table  que  se  fait  la  trituration  de  l'écorce  sous 
l'action  des  scies.  Le  tambour  travailleur  est  disposé  comme  suit  : 

Une  poulie  en  fonte  tournée,  fixée  sur  l'arbre  moteur,  porte  à 
ses  deux  extrémités  deux  ronds  en  tôle  forte  dont  le  diamètre 
dépasse  celui  de  la  poulie  de  3  ou  4  centimètres  et  qui  sont 
percés,  près  de  leur  contour  extérieur,  de  trous  pour  le  passage 
de  boulons.  On  place  sur  la  poulie  plusieurs  rangées,  en  nombre 
pair,  de  segments  de  scie  séparés  les  uns  des  autres  par  des  inter- 
cales en  bois  dur  ou  en  métal  d'une  épaisseur  de  1  centi- 
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mètre  environ,  chaque  rangée  étant  enfilée  dans  deux  boulons  pas- 
sant dans  les  ronds  en  tôle  et  serrés  fortement.  Les  segments  de 
scie  sont  tenus  inclinés  par  les  intercales  d'extrémité  qui  sont 
coniques  ;  et  chaque  rangée  successive  s'incline  dans  un  sens  dif- 
férent, de  manière  à  donner  dans  la  rotation  des  lignes  en  zig- 
gag  ou  chevauchées.  On  obtient  de  cette  manière  un  produit  bien 
divisé  et  abondant. 

M.  Fontsauvage  a  modifié  ce  système  en  fixant  les  segments  des 
scies,  au  moyen  de  vis  et  de  bandelettes,  sur  la  poulie-tambour. 
Le  produit  est  plus  court  mais  plus  grossier. 

Billeter  et  Klunzt,  en  1877,  ont  construit  un  autre  appareil 
composé  d'un  tambour  en  fer  sur  le  pourtour  duquel  est  placée 
une  scie-hélice  composée  de  segments  isolés.  Le  tambour  est  dis- 
posé de  telle  façon  que  l'on  puisse  aisément  enlever  les  segments 
pour  les  tailler  à  nouveau  et  afin  de  les  utiliser  jusqu'à  la  der- 
nière limite. 

o.  —  Moulins  à  noix.  —  Les  moulins  à  noix  ressemblent  au 

moulin  à  café.  Ils  se  (fig.  17)  composent  d'un  boisseau,  a  a,  et 

d'une  cloche  ou  noix  b  fixée  sur  un  arbre  vertical  viu  animé 

d'un  mouvement  de  rotation.  La  cloche  et  le 

boisseau  sont  en  fonte  demi-dure  pour  s'user 

difficilement  et  supporter  la  retaille  ;  ils  portent 

à  leur  partie  supérieure  de  grosses  dents  de 

diverses  longueurs  et  à  leur  partie  inférieure 

des  dents  plus  fines  ;  celles  de  la  cloche  sont 
Fig.  17.  r 

inclinées  dans  un  sens,  celles  du  boisseau  dans 
l'autre.  La  noix  étant  de  forme  conique,  on  comprend  que  les 
dents  se  rapprochent  de  plus  en  plus  jusqu'à  la  partie  inférieure, 
où  elles  se  touchent  presque. 

On  jette  des  écossons  dans  le  boisseau  en  c,  lequel  est  légère- 
ment évasé  à  cet  effet;  ils  s'engagent  entre  les  deux  appareils,  se 
désagrègent  par  les  grosses  dents  et  se  pulvérisent  sous  l'action  des 
petites. 

La  noix  estgénéralement  placée  sous  le  plancher  du  premier  étage, 
à  coté  du  magasin  à  écorce  ;  sur  ce  plancher  se  trouve  le  hachoir, 
et  les  écossons,  au  fui'  et  à  mesure  qu'ils  sortent  de  ce  dernier 
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appareil,  tombent  dans  le  boisseau  de  noix;  le  tan  tombe  soit  par 
un  couloir  dans  des  sacs,  soit  dans  le  magasin  à  tan.  L'arbre  qui 
actionne  la  cloche  doit  être  solidement  établi,  il  doit  traverser 
tout  le  rez-de-chaussée  et  le  premier  étage  ;  en  bas  il  sera  sup- 
porté par  une  crapaudine  reposant  sur  un  dé  en  pierre,  sous  le 
plancher  il  sera  guidé  par  une  arcade  fixée  au  boisseau  et  main  te- 
nue à  sa  partie  supérieure  par  un  palier.  L'engrenage  de  com- 
mande est  fixé  sur  le  second  plancher  pour  ne  pas  gêner  la  circu- 
lation. 


Fig.  18.  —  Découpeuse  par  bout. 


C.  Tambour  dévorateur  tournant  horizontalement.  —  A.  Poulie  de  commande.  —  B.  Engrenage  action- 
nant le  tambour.  —  R  R.  Auge  dan>-  laquelle  on  dispose  le  bois.  —  P.  Chariot  mobile  armé  de 
dents  d'un  côté,  pour  presser  et  maintenir  le  bois  au  contact  avec  le  tambour  déchireur.  —  S.  Vis 
qui  fait  avancer  le  chariot.  —  M.  Crémaillère  actionnée  par  la  manivelle  K  pour  faire  revenir  le 
chariot . 

On  peut  obtenir  avec  cet  appareil  un  tan  plus  ou  moins  fin  en 
rapprochant  ou  éloignant  la  cloche  du  boisseau  au  moyen  d'une 
vis  de  butée  placée  sous  la  crapaudine. 

Les  noix  sont  les  appareils  de  trituration  les  plus  employés; 
eltes  donnent  un  bon  rendement,  se  dérangent  peu  facilement  et, 
lorsque  les  courbures  des  dents  sont  bien  faites,  elles  s'encrassent 
peu.  Seul  leur  retaillage  rationnel  exige  quelques  précautions 
minutieuses. 
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III.           TRITURATION   DES   ROTS   DE  TANNAGE 

La  division  des  bois  de  teinture  se  fait  avec  des  machines  spé- 
ciales beaucoup  plus  fortes.  Elles  ont  en  principe  un  disque  en 
fonte  armé  de  couteaux  tournant  avec  une  grande  vitesse. 

M.  Berendorf  construit  une  maehine'de  ce  genre  avec  15  lames 
et  qui,  avec,  une  force  de  4  chevaux,  produit  6,800  kilos  de  co- 
peau en  dix  heures  ou  3,000  kilos  de  poudre,  à  raison  de 
400  tours  à  la  minute. 

La  machine  Arbey  a  la  même  disposition. 

Une  autre  disposition  plus  avantageuse  consiste  en  un  assem- 
blage de  couteaux,  suivant  les  arêtes  d'un  cylindre  ou  mieux  de 
deux  troncs  de  cône  réunis  par  leur  base  et  le  tout  disposé  comme 
un  hachoir,  mais  beaucoup  plus  solidement.  Le  bois  est  présenté 
à  cet  appareil  au  moyen  d'un  couloir  qui  le  conduit  contre  les 
couteaux.  Avec  un  appareil  ayant  : 


Diamètre  de  la  poulie  de  commande   0,.:>00 

Diamètre  du  volant   1,700 

Longueur  des  couteaux   0,222 

Grand  diamètre  des  cônes   0,600 

Petit  diamètre   0,510 


on  peut  triturer  800  kilos  à  l'heure  avec  une  force  de  6  chevaux, 
soit  9,600  kilos  par  jour. 

On  a  disposé  la  machine  ci-dessus  pour  découper  le  bois  en 
billes  de  70  à  100  kilos  et  au-dessus.  Le  tambour  est  toujours 
formé  de  deux  troncs  de  cône  portant  des  couteaux,  implantés  à 
sa  surface.  Le  bois  est  placé  sur  une  table  horizontale  en  fer,  en 
forme  d'auget,  et  elles  sont  pressées  contre  le  tambour  déchi- 
queteur  par  un  plateau  qui  avance  au  moyen  de  deux  vis  tournant 
parallèlement  à  la  table.  La  tête  de  chaque  vis  porte  une  roue 
dentée  commandée  par  une  roue  dentée  montée  sur  l'axe  de 
commande  d  un  engrenage  à  vitesse  diminuée  ;  le  plateau  porte 
de  chaque  côté  une  oreille  filetée  au  même  pas  que  la  vis.  La 
ligure  18  donne  le  détail  de  la  machine. 
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Avec  les  dimensions  : 


Longueur  intérieure  du  bâti  

Longueur  de  l'auget  

Largeur  de  L'auget  , 

Diamètre  de  la  poulie  de  transmission. 


5m,400 
3m,600 
0m,625 
lm,050 
0m,800 
0m,800 
lm,800 
im,000 
0"\900 
0m,900 


de  l'arbre  du  tambour 
du  pignon  denté.  .  . 
de  la  roue  dentée.  .  . 


Grand  diamètre  du  tambour, 
Petit      —  —    .  . 

Largeur  du  tambour.  .  .  . 


cette  machine  peut  triturer  10,000  kilos  par  jour. 

IV.    PULVÉRISATION  DES   FRUITS,   EXCROISSANCES  ET  GRAINES 

La  trituration  ordinaire  se  fait  dans  un  moulin  à  noix  ou  dans 
un  moulin  à  pilons,  mais  des  appareils  plus  perfectionnés  ont  été 
construits,  tels  que  les  broyeurs  Karr,  Vapart,  Hall,  etc.. 

1 .  —  Broyeur  Garr.  —  Ce  broyeur  est  formé  de  deux  disques  verti- 
caux, de  0m,60  à  1,30,  garnis  de  deux  séries  de  barreaux  d'acier 
perpendiculaires  au  plan  des  disques  et  tournant  en  sens  inverse. 
Une  lame  de  fer  très  solide  est  fixée  parallèlement  et  au-dessous 
de  l'axe  de  manière  à  briser  les  morceaux  trop  volumineux.  On 
introduit  les  matières  à  pulvériser  par  une  trémie  qui  les  conduit 
vers  le  centre  des  plateaux;  là,  elles  se  trouvent  projetées  par  la 
force  centrifuge  contre  les  barreaux  en  mouvement  rapide  et 
sont  concassées  et  pulvérisées.  Les  écorces  peuvent  aussi  être 
broyées  par  cet  appareil.  Nous  avons  expérimenté  le  bois  de  châ- 
taignier, nous  n'y  avons  trouvé  aucun  avantage  pratique  sur  la 
découpeuse  par  bout. 

2.  —  Broyeur  Vapart.  —  Cette  machine  se  compose  de  trois  pla- 
teaux calés  sur  un  arbre  vertical  et  tournant  en  sens  contraire  ; 
ces  plateaux  portent  des  cannelures  très  rapprochées.  La  matière 
à  triturer  subit  une  première  division  sur  le  premier  plateau  supé- 
rieur, elle  tombe  sur  le  second,  puis  sur  le  troisième  ;  on  a  ainsi 
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une  série  de  meules  dont  la  force  est  accrue  par  la  rapidité  du 
mouvemonl . 

3.  —  Désintégrateur  Hall.  —  Dans  cet  appareil  la  désintégration 
se  fait  au  moyen  de  la  percussion  obtenue  par  des  battoirs 
disposés  par  paires  et  tournant  avec  une  grande  rapidité  dans  un 
auget  en  partie  circulaire,  garnis  de  batteurs  immobiles,  munis 
de  projections  triangulaires,  pyramidales,  contre  lesquelles  les 

TABLEAU  COMPARATIF  DES  FORCES,  VITESSES  ET  RENDEMENTS 

MOYENS  DES  MACHINES  SERVANT  A  FAIRE  LE  TAN 


DESIGNATION  DES  MACHINES 


/  2  pilons  

Batterie  \  5  pilons  plus  lourds  

de      i  8  pilons  plus  lourds  

'.10  pilons  plus  lourds  

Radulateurs  [  ^dV.:;:  :::::: 

Moulins  à  scies  j"  petits  

chevauchées    (  grands  

Moulins  à  scies  \  petits  

à  couteaux     j  grands  

Hachoirs  à  \  petits  

écorces    (  grands  

Machine  à  nettoyer  les  écorces  '  

Meules  horizontales  

Meules  verticales  

Noix  à  manège  

Noix  avec    \  petit  modèle  

transmission  '(  grand  modèle  

Coupeuse  (  Petit  "lodèle  P°ur  Poudre 
pour       *  ^  Poudre  

châtaignier  /  modele  ?.0Peaux 

°        l     pour    r  fdasse  

Coupeuse  pour  bois,  par  boni  

Broyeur  Carr   

Broyeur  Vapârt   

Désintégrateur  Hall  ■  

Broyeur  Anduzc  


FORCES 

VITESSES 

PRODUITS 

M  0  T  H  I  C  E  S 

moyennes 

par  heure 

moyennes 

Tours 

pour  finesse 

en  chevaux 

par  minute 

moyenne 

1 

30 

25k. 

3 

30 

100 

6 

30 

200 

8 

30 

280 

1 

600 

40 

3 

1  200 

140 

2 

500 

120 

4 

600 

300 

1 

300 

75 

4 

500 

500 

1 

•J00 

400 

4 

175 

1  200 

H/2 

250 

1  000 

4 

60 

250 

2 

10 

50 

ï 

4 

50 

3 

25 

300 

6 

25 

600 

2 

250 

50 

4 

300 

100 

4 

300 

150 

4 

300 

80 

15 

350 

6  000 

5 

2  500 

5  <>00 

4 

2  000 

3  500 

6 

3  000 

4  500 

4 

500 

600 

matériaux  sont  violemment  projetés,  en  retombant  constamment 
sous  l'action  chrbattoir,  jusqu'à  ce  qu'ils  puissent  passer  à  travers 
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le  crible  qui  se  trouve  dessous,  ou  au  besoin  dans  la  chambre  de- 
séparation  à  l'état  de  poudre  impalpable.  Chaque  moulin  est 
muni  de  grilles  qui  peuvent  être  ajustées  pour  concasser  en 
morceaux  plus  ou  moins  gros. 

Tous  ces  broyeurs  ne  conviennent  que  pour  les  fruits  et  les 
matières  dures.  Leur  vitesse,  1,500  à  2,500  tours,  les  empêche 
d'être  adoptés  généralement  en  tannerie  ;  c'est  pourquoi  nous 
avons  été  sommaire  dans  leur  description. 

Il  resterait  le  broyeur  Anduze,  qui  est  le  meilleur  de  tous  ces 
broyeurs  pour  le  cas  qui  nous  occupe,  mais  sa  description  en 
sera  faite  à  propos  de  la  pulvérisation  du  cuir  destiné  comme 
engrais. 

Nous  résumons  dans  le  tableau  suivant  le  rendement  de  toutes 
les  machines  employées  pour  pulvériser  les  matières  tannantes  : 

V.   OBSERVATIONS  SUR  LE  RROYAGE  DES  ÉCORCES 

Les  écorces  mises  à  broyer  sont  généralement  sèches  et  pro- 
duisent beaucoup  de  poussières  de  tan  ténu  qui  présentent  les  plus 
graves  inconvénients,  d'abord  sur  les  ouvriers,  augmentent  les 
chances  d'incendie  et  enfin  produisent  une  perte  appréciable. 

On  recouvre  bien  les  hachoirs,  les  noix,  les  coupeuses  avec  des 
enveloppes  qui  retiennent  une  partie  des  folles  poussières,  mais 
le  travail  même  de  ces  machines  empêche  l'étanchéité  de  ces 
enveloppes. 

L'emploi  du  ventilateur  convenablement  disposé  produit  un 
meilleur  effet  ;  on  fait  aspirer  l'air  poussiéreux  que  l'on  conduit 
par  de  larges  tuyaux  en  bois  dans  des  chambres  fermées  où  elle 
se  dépose. 

Nous  voudrions  voir  adopter  les  collecteurs  de  poussière  tels 
qu'ils  s'emploient  en  meunerie. 

Le  premier  de  ces  appareils  est  dû  à  M.  Prinz;  il  a  pour  prin- 
cipe le  tamisage  de  l'air  chargé  de  poussières  sur  une  flanelle 
filtrante  ;  les  particules  en  suspension  sont  retenues  par  la  flanelle 
et  réunies  dans  un  conduit  commun,  tandis  que  l'air  filtré 
s'échappe  au  dehors  tout  à  fait  privé  de  poussières.  La  flanelle 
filtrante  est  disposée  en  forme  d'éventail  sur  80  surfaces  planes. 
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Les  collecteurs  Howarth,  Van  Gelder,  Beantz  sont  basés  sur  le 
même  principe. 

Ces  appareils  sont  un  peu  compliqués  pour  la  tannerie,  aussi 
aimerions-nous  voir  employer  les  collecteurs  du  genre  «  cyclone  ». 

Le  collecteur  cyclone  se  compose  essentiellement  d'un  cône 
placé  la  pointe  en  bas  et  surmonté  d  une  chambre  cylindrique,  à 
la  partie  supérieure  de  laquelle  se  trouve  une  large  ouverture. 
La  pointe  du  cône,  légèrement  tronquée,  présente  aussi  une 
issue.  L'ouverture  supérieure  est  prolongée  à  l'intérieur  de  l'appa- 
reil par  une  portion  de  cylindre  allant  jusqu'au  niveau  de  la  base 
du  cône  ;  enfin,  une  deuxième  ouverture  placée  latéralement  dans 
le  haut  du  collecteur  se  trouve  reliée  par  une  tuyauterie  à  l'enve- 
loppe de  la  noix,  du  hachoir,  du  pilon,  dont  on  veut  éliminer  les 
poussières.  Par  suite  du  courant  produit  par  le  ventilateur  de  ces 
machines,  l'air  chargé  de  poussières  est  forcé  contre  les  parois 
intérieures  du  cône.  Comme  toutes  les  particules  de  poussière 
cherchent  constamment  à  se  diriger  en  ligne  droite,  elles 
atteignent  immédiatement  ces  parois,  et  alors,  par  l'action  du 
courant  d'air,  se  trouvent  balayées  autour  du  cône,  en  s'achemi- 
nant  graduellement  jusqu'à  l'issue  inférieure,  d'où  elles  tombent 
et  sont  recueillies  dans  un  récipient  quelconque. 

Les  collecteurs  Vortex,  Smith,  Glimax  sont  basés  sur  le  même 
principe. 


CHAPITRE  III 


FABRICATION   DES   CUIRS  FORTS 


I.    TRAVAIL    DE  RIVIÈRE 

Le  travail  de  rivière  consiste  dans  les  opérations  préparatoires 
destinées  à  amener  les  peaux  à  être  propres  à  subir  le  tannage . 
Les  opérations  principales  sont  :  le  lavage,  le  décrottage,  le 
trempage,  le  desseignage,  le  reverdissage,  le  gonflement  ou 
échauffe,  le  dépilage,  l'écharnage  et  la  basserie. 

1.  — Peaux  fraîches  ou  vertes.  —  On  débarrasse  ces  peaux  des 
parties  inutiles,  des  émouchets,  telles  que  cornes,  sabots,  onglons, 
crânes,  puis  on  les  met  tremper  dans  de  l'eau  claire  et  douce 
pour  détremper  le  sang,  la  crotte  et  autres  corps  étrangers  qui 
les  souillent  toujours.  Une  heure  ou  deux  suffisent  pour  les  peaux 
ordinaires  provenant  d'un  bon  abat;  lorsqu'elles  sont  chargées 
de  crotte  il  faut  quatre  ou  six  heures.  Quelques  tanneurs  les  mettent 
le  soir  au  bassin  et  les  relèvent  le  lendemain  matin  pour  les  décrot- 
ter. C'est  une  louable  habitude,  car  les  peaux  gonflent  considéra- 
blement; elles  se  purgent  bien  et  les  chairs  sont  blanches. 

Le  bassin  est  un  réservoir  en  maçonnerie  enduite  de  ciment 
portland  ayant  3  ou  4  mètres  de  long  sur  autant  de  large  et 
1  mètre  de  profond  ;  ce  bassin  est  creusé  en  terre  et  ne  dépasse 
que  de  quelques  centimètres  le  plancher  pavé  ou  cimenté  de  la 
pièce  où  se  fait  le  travail.  La  disposition  carrée  des  bassins  n'est 
pas  très  recommandable,  à  cause  des  immondices  qui  se  logent 
constamment  dans  les  angles  ;  la  forme  de  baignoire  est  la  plus 
propice  ou  bien  on  arrondit  les  angles  par  des  quarts  de  cercle 
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de  80  centimètres  de  diamètre.  L'eau  arrive  dans  ce  bassin  par 
la  partie  supérieure  et  se  décharge  par  le  fond  au  moyen  d'une 
bonde  conique  percée  dans  un  morceau  de  bois  cimenté  au  fond 
cl  à  l'angle  du  bassin;  on  ferme  la  bonde  par  une  tige  de  bois 
conique. 

L'eau  de  trempage  du  bassin  doit  être  toujours  à  la  même 
température  autant  que  possible;  les  changements  de  tempéra- 
ture dilatent  et  contractent  successivement  et  à  de  courts  inter- 
valles le  tissu  de  la  peau  qui  s'énerve,  s'appauvrit  et  donne  un 
cuir  moins  solide.  C'est  pourquoi  le  travail  dans  les  rivières, 
c'est-à-dire  le  trempage  des  peaux  que  l'on  jette  à  toute  heure 
dans  les  courants  d'eau  plus  ou  moins  boueux,  doit  être  aban- 
donné complètement.  L'eau  qui  arrive  dans  les  bassins  peut  être 
froide  ou  chaude,  pourvu  que  sa  température  soit  régulière  : 
nous  donnons  préférence  à  l'eau  à  15  ou  20  degrés. 

Dans  certaines  tanneries  importantes,  trois  bassins  communi- 
quent entre  eux  par  leur  partie  inférieure  ;  l'eau  arrive  constam- 
ment dans  le  premier  bassin  et  s'écoule  de  même  du  dernier.  Les 
peaux  sont  mises  successivement  dans  le  dernier,  dans  le  moyen  et 
dans  le  premier. 

Le  décrottage  se  fait  sur  le  chevalet  au  moyen  du  couteau  demi- 
rond  ayant  le  tranchant  de  la  lame  émoussé. 

Les  peaux  sont  mises  à  tremper  de  nouveau  une  heure,  puis 
levées  et  égouttées  pendant  six  heures. 

2.  — Reverdissage  des  peaux  sèches.  —  Les  peaux  sèches  ont 
besoin  de  rester  longtemps  dans  l'eau  pour  reprendre  leur  état 
primitif  et  recouvrir  le  degré  de  souplesse  convenable. 

On  les  fait  tremper  quelques  jours  dans  les  bassins,  trois  jours  en 
moyenne,  on  les  retire  de  Feau  et  on  leur  donne  un  bon  coup  de 
fer  sur  le  chevalet. 

Le  coup  de  fer  se  donne  avec  le  couteau  rond.  Pour  opérer, 
l'ouvrier  étend  sa  peau  sur  le  chevalet,  le  poil  en  dessous,  puis, 
saisissant  le  couteau  par  les  deux  poignées,  il  le  pousse  de  haut 
en  bas  sur  la  peau  en  appuyant  plus  ou  moins  fortement  sur  les 
parties  dures  ou  molles.  C'est  l'opération  appelée  carmittage.  On 
donne  une  ou  plusieurs  passes  suivant  les  cas,   On  plonge  les 
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peaux  dans  un  bassin  rempli  d'eau  maintenue  à  20  degrés  de 
température  au  moyen  d'un  échappement  de  vapeur.  Tous  les 
deux  jours  on  change  Feau  du  bassin  pour  éviter  toute  corruption 
dangereuse  au  tissa  de  la  peau.  Quinze  ou  seize  jours  suffisent  pour 
ramener  les  peaux  de  grosseur  moyenne  et  dix-huit  ou  vingt 
jours  pour  les  plus  grosses.  A  Givet,  les  peaux  sont  lavées  chaque 
jour  et  reçoivent  un  coup  de  fer  ou  deux  pendant  la  période  du 
trempage.  L'inconvénient  de  ce  procédé  est  que  les  coups  de 
fer  détruisent  et  creusent  le  nerf  de  la  peau. 

Il  en  est  de  même  de  tous  les  moyens  mécaniques  employés  pour 
faire  revenir  de  force  les  peaux  sèches,  telles  que  :  le  foulon  à 
dames,  qui  assomme  le  nerf  de  la  peau,  l'écrase,  et  casse  les  fibres; 
le  tonneau  à  chevilles,  qui  affaiblit  le  cuir  et  le  creuse;  le  foulage 
à  la  bigorne,  qui  creuse  les  flancs,  et  les  rouleaux  à  dents,  qui  agis- 
sent de  même.  Le  tissu  est  brisé,  il  perd  de  sa  force  et  de  son  élas- 
ticité, et  cela  est  si  vrai  que  les  peaux  ainsi  préparées  n'ont  pas 
de  corps  et  une  fois  tannées,  le  cuir  qui  en  résulte  est  étique,  plat, 
sans  rapport  et  supporte  peu  la  nourriture. 

On  doit  rejeter  avec  conviction  le  reverdissage  par  les  confits 
ou  ramollissage,  consistant  à  employer  pour  la  trempe  une  eau 
croupie  datant  de  plusieurs  années,  et  renouvelée  seulement 
d'une  manière  presque  insensible,  c'est-à-dire  de  la  quantité  d'eau 
fraîche  égale  à  celle  qui  a  été  absorbée  par  les  peaux. 

Les  peaux  sont' laissées  dans  ce  bassin  en  putréfaction  jusqu'à 
ce  qu'elles  soient  complètement  ramollies.  Cette  eau  agit  plus 
promptement  que  l'eau  claire  à  raison  de  la  fermentation  putride 
engendrée  comme  nous  l'avons  dit  par  les  microbes  septogènes. 
Les  peaux  se  piquent  le  plus  généralement  par  l'action  même  de 
cette  eau  corrompue  et  elles  ne  peuvent  y  être  laissées  le  temps 
nécessaire  pour  acquérir  toute  la  souplesse  voulue  sans  que  la 
fleur  soit  profondément  altérée.  De  plus,  l'odeur  infecte  qui  se 
dégage  de  ces  confits  est  nuisible  à  la  santé  des  ouvriers.  Le  fou- 
lage dans  le  tonneau  fermé  présente  les  mêmes  inconvénients. 

La  mise  en  pile  des  peaux  après  écraminage,  alternativement 
avec  le  trempage,  est  trop  longue  et  demande  une  surveillance 
trop  active  pour  être  menée  à  bien. 

Le  meilleur  de  tous  les  moyens  consiste  à  laisser  la  peau  reve- 

LYDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX.  'J 


130  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX" 

nir  d'elle-même  dans  une  eau  claire  et  renouvelée  tous  les  deux 
jours,  à  la  température  tiède,  20  à  25  degrés.  Nous  conseillons 
d'ajouter  à  cette,  eau  un  antiseptique,  du  biodure  de  mercure, 
à  raison  de  10  grammes  par  mètre  cube  d'eau,  pour  empêcher 
toute  putréfaction  ;  quinze  ou  vingt  jours  suffisent. 

Un  autre  procédé  recommandable  que  nous  avons  vu  employer 
consiste  à  laisser  tremper  les  peaux  'pendant  vingt-quatre  heures 
dans  l'eau  à  30  degrés  ;  on  les  retire,  on  les  laisse  égoutter  quel- 
ques heures,  puis  on  les  trempe  dans  l'eau  fraîche  vingt-quatre 
heures.  Au  bout  de  ce  temps  on  les  plonge  vingt  minutes  dans  de 
l'eau  tiède  à  60  degrés,  puis  on  fait  subir  une  dernière  immer- 
sion dans  l'eau  à  30  degrés.  Au  bout  de  quatre  jours  les  peaux  sont 
en  état  de  passer  à  la  chaux. 

\ï échauffe  naturelle  est  très  employée  pour  faire  revenir  les  gros 
cuirs.  Pour  cela,  on  les  laisse  tremper  vingt-quatre  heures  dans 
l'eau  froide,  on  lave  les  chairs  et  on  rince  le  poil,  on  laisse  égout- 
ter en  pile  quatre  ou  cinq  heures  en  plaçant  les  peaux  pliées  en 
deux,  le  poil  en  dehors,  dos  sur  dos.  On  les  porte  ensuite  dans  la 
pièce  de  l'échauffé  (voir  Débourrage  à  réchauffe) ,  dans  laquelle  on 
les  pend,  la  culée  d'un  côté  et  la  tête  de  l'autre,  plusieurs  les 
unes  sur  les  autres  si  on  le  désire.  On  laisse  les  peaux  dans  cet 
état  jusqu'à  l'apparition  de  l'échauffé.  On  les  arrose  d'eau  fraîche 
avec  un  arrosoir  de  jardin  muni  de  sa  pomme,  on  les  remet  à 
l'échauffé,  et  ainsi  jusqu'à  trois  arrosages.  On  les  remet  dans  l'eau 
fraîche,  on  leur  donne  un  coup  de  fer  sur  les  parties  les  plus 
dures,  si  besoin  est,  et  on  les  remet  à  l'échauffé  pour  les  dépiler 
comme  nous  le  décrirons  ci-après. 

On  a  proposé  différents  procédés  pour  activer  le  reverdissage, 
que  nous  ne  signalons  que  pour  mettre  en  garde  les  tanneurs 
contre  leurs  funestes  résultats  :  1°  la  mise  en  pontée  avec  la  chaux 
du  côté  de  la  chair  désorganise  le  tissu  et  creuse  la  peau  ;  2°  les 
alcalis  caustiques  ou  carbonates  agissent  de  même;  3°  l'emploi  du 
sang,  quoique  donnant  de  bons  résultats  par  rapport  à  la  peau,  pré- 
sente les  plus  grands  dangers  pour  les  ouvriers  qui  le  manipulent. 

Nous  avons  recommandé  dans  plusieurs  tanneries  l'addition  de 
3  p.  100  de  sulfure  de  sodium  (résidu  des  fabriques  de  soude)  à 
l'eau,  trempage  pour  augmenter  la  rapidité  du  reverdissage. 
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3.  —  Reverdissage  des  peaux  salées.  —  Les  peaux  simplement 
salées  sont  mises  à  tremper  dans  des  bassins  à  la  manière  des 
peaux  fraîches  en  renouvelant  l'eau  de  temps  en  temps  pour  dis- 
soudre et  entraîner  le  sel  :  quarante-huit  heures  suffisent  pour  les 
ramener  comme  les  peaux  vertes  ;  on  les  traite  ensuite  de  la 
même  manière  que  ces  dernières. 

Les  peaux  salées  et  sèches  subissent  [des  trempages  pour  enle- 
ver le  sel,  on  change  d'eau  plusieurs  fois  pour  bien  extraire  tout 
le  sel  en  prenant  la  précaution  de  rincer  les  peaux  avant  de  les 
mettre  dans  une  eau  nouvelle  ;  après  cela  elles  subissent  les  mêmes 
opérations  que  les  peaux  sèches. 

C'est  à  ce  moment  que  le  tanneur  reconnaîtra  le  bon  ou  le 
mauvais  salage  des  peaux  qu'il  aura  achetées.  Ainsi  un  cuir  de 
bœuf  salé  de  40  kilos,  après  la  trempe,  le  reverdissage,  l'égrami- 
nage  et  l'égouttage  doit  augmenter  de  6  à  7  kilos.  Le  cuir  reprend 
l'eau  que  le  sel  lui  a  fait  perdre.  Lorsque  le  salage  aura  été  fait 
en  cuve,  une  même  peau,  du  même  poids,  n'augmentera  que  de 
2  kilos  environ  après  les  mêmes  opérations. 

Comme  règle,  un  cuir  devra  augmenter  de  3  p.  100  après  le 
reverdissage  lorsque  le  salage  aura  été  rationnel  et  honnête.  Un 
cuir  salé  en  cuve  n'augmentera  que  de  une  demie  p.  100. 

Les  cuirs  plombés,  c'est-à-dire  chargés  en  cuves  avec  des  subs- 
tances lourdes,  perdront  jusqu'à  2  p.  100  de  leur  poids  primitif. 

Les  cuirs  en  poil,  chargés  pendant  le  salage  au  sulfate  de  baryte 
ou  à  la  poudre  de  schiver  spalt,  devront  être  foulés  à  grande  eau 
dans  le  bassin,  puiségouttés  et  pesés. 

II.  —  GONFLEMENT  ET  ÉBOURRAGE 

1 .  —  Echauffe  naturelle.  —  L'échauffé  naturelle  consiste  à  mettre 
les  peaux  en  pile,  les  unes  sur  les  autres,  pliées  suivant  leur  lon- 
gueur, oupliées  en  quatre,  le  poil  en  dedans.  Lorsqu'un  commen- 
cement de  fermentation  se  déclare,  l'échauffé  est  suffisante  pour 
faciliter  l'épilage.  On  doit  avoir  soin  de  visiter  les  peaux  très  sou- 
vent afin  de  saisir  le  moment  où  la  fermentation  est  arrivée  à  un 
degré  convenable,  c'est-à-dire  lorsque  le  poil  crie  en  s'arrachant. 
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Il  ne  faut  pas  dépasser  le  terme,  sans  quoi  les  peaux  se  piquent  et 
s'altèrent  à  la  fleur. 

Pour  remédier  à  une  altération  trop  prompte  de  la  fleur,  on 
répand  quelques  poignées  de  sel  sur  la  moitié  de  chacune  avant 
de  les  plier.  En  Allemagne  quelques  tanneurs  emploient  pour  le 
même  but  du  vinaigre  de  bois  avec  lequel  ils  humectent  légère- 
ment les  peaux. 

En  visitant  les  peaux  on  doit  retirer  de  réchauffe  celles  qui 
sont  faites  à  point  et  remettre  en  pile  celles  dont  l'état  n'est  pas 
encore  satisfaisant.  Nous  avons  remarqué  une  température  de  25 
à  30  degrés  dans  des  échauffes  normales  et  3o  à  40  degrés  dans  des 
échauffes  défectueuses. 

Deux  ou  trois  jours  suffisent  pour  gonfler  la  peau  et  répiler. 

Les  peaux  sont  quelquefois  suspendues  à  des  perches  dans  une 
chambre  bien  close,  comme  à  Givet,  où  on  l'appelle pendoir,  jus- 
qu'au moment  de  la  fermentation. 

L'échauffé  naturelle  est  déplus  en  plus  abandonnée;  outre  l'al- 
tération du  tissu  de  la  peau,  elle  est  insuffisante  pour  les  grosses 
peaux  étrangères. 

2.  —  Echauffe  à  l'étuve.  —  Ce  système  n'est  autre  que  celui  du 
pendoir,  dans  lequel  on  active  le  gonflement,  en  allumant  sur  le 
sol  de  la  chambre,  vers  le  milieu,  un  feu  de  tannée  sèche  qui 
brûle  lentement  en  répandant  beaucoup  de  fumée;  c'est  pourquoi 
on  a  appelé  cette  sorte  d'étuve-fumoir  chambre  à  fumée.  Deux 
j  ours  suffisent. 

3.  —  Echauffe  à  la  vapeur.  —  Ce  procédé  a  été  décrit,  en  1838, 
par  M.  Delbut,  tanneur  à  Saint-Germain-en-Layc  ;  il  était  em- 
ployé depuis  longtemps  par  les  praticiens  de  Montbéliard. 

Les  peaux  sont  suspendues  dans  une  chambre  appelée  échauffe, 
qui  est  voûtée  et  mesure  3  mètres  de  hauteur,  3  mètres  de  largeur 
et  3m,50  de  longueur.  Elle  est  pourvue  de  deux  planchers,  un 
inférieur,  eu  pierre,  faisant  partie  delà  maçonnerie  de  la  chambre 
établi  en  peu  le  et  portant  une  rigole  pour  l'écoulement  des 
liquides;  le  second  est  en  bois,  à  20  centimètres  du  premier,  porte 
un  nombre  considérable  d'ouvertures  circulaires.  On  dispose  les 
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peaux  sur  ce  plancher.  La  vapeur  est  «amenée  par  un  tuyau  qui 
débouche  dans  l'intervalle  qui  sépare  les  deux  planchers;  elle 
pénètre  dans  la  chambre  par  les  orifices  du  faux  plancher  ;  Feau 
condensée  tombe  par  les  mêmes  orifices. 

La  température  est  maintenue  entre  20  à  25  degrés  ;  on  doit  la 
régler  avec  un  grand  soin,  car  on  sait  que,  sous  l'influence  de 
la  double  action  chaleur  et  humidité,  il  pourrait  se  produire  de  la 
gélatine  ou  une  fermentation  sous  l'influence  des  organismes  étran- 
gers qui  déterminent  des  piqûres  comme  dans  l'échauffé  naturelle. 
L'opération  demande  de  quinze  à  dixrhuit  heures. 

Les  cuirs  sont  mis  à  cheval  sur  des  perches  situées  horizontale- 
ment dans  Féchauffe  et  à  une  assez  grande  hauteur  pour  qu'aucune 
des  extrémités  ne  touche  le  plancher.  On  laisse  un  certain  inter- 
valle entre  chaque  cuir  pour  que  toutes  ses  parties  soient  bien 
exposées  à  l'air  ambiant. 

4.  —  Echauffe  parle  procédé  américain.  —  On  place  les  peaux 
dans  une  cave  de  4  mètres  de  longueur,  3  mètres  de  largeur  et 
4  mètres  de  hauteur.  On  pénètre  dans  cette  cave  par  un  couloir 
de  2  mètres  de  long,  fermé  par  une  porte  à  chaque  extrémité  ;  la 
porte  qui  donne  accès  est  à  doubles  parois  remplies  de  tannées  à 
l'intérieur  pour  éviter  le  refroidissement  par  l'air  extérieur.  Une 
conduite  construite  en  planches  de  28  à  30  centimètres  de  côté  est 
disposée  sous  terre  à  lm,20  de  la  surface  du  sol;  une  de  ses  extré- 
mités débouche  au  centre  du  plancher  de  la  cave;  l'autre,  se  trou- 
vant à  20  mètres  de  la  première,  débouche  dans  une  tranchée 
faite  dans  la  terre  ;  cette  conduite  est  légèrement  inclinée  depuis 
le  centre  delà  chambre. 

Le  toit  de  cette  cave  est  de  niveau  avec  la  surface  du  sol.  On 
dispose  sur  le  toit  2  rangs  de  planches  posées  de  champ,  lais- 
sant un  espace  entre  elles  de  5  centimètres.  Tout  le  toit  est 
recouvert  avec  de  la  terre  sur  une  épaisseur  de  1  mètre  au  moins, 
sauf  l'intervalle  qui  sépare  les  planches  et  qui  forme  une  chemi- 
née étroite  et  longue.  Au  moyen  de  tuyaux  on  amène  de  l'eau 
dans  des  gouttières  situées  le  long  de  la  corniche  des  parois  verti- 
cales, afin  que  ce  liquide,  coulant  en  petite  quantité,  forme  une 
nappe  liquide  sur  les  murs  ou  une  pluie  fine. 
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On  a  ainsi  une  chambre  à  température  constante,  froide,  de  ma- 
nière que  les  peaux  puissent  être  débourrées  sans  s'échauffer  et 
sans  fermentation.  L'eau  que  l'on  emploie  ne  doit  pas  dépasser 
]  0  degrés  de  température  ;  elle  a  pour  but  de  saturer  l'atmosphère 
et  d'absorber  la  chaleur  que  les  peaux  peuvent  dégager  et  de  main- 
tenir une  température  uniforme  dans  la  cave. 

On  suspend  les  peaux  dans  cette  cave  au  moyen  de  3  barres 
placées  suivant  la  longueur,  à  égales  distances,  près  du  toit,  mu- 
nies de  crochets  de  fer  distants  entre  eux  de  5  à  6  centimètres. 
Au  sortir  du  bassin,  les  peaux  sont  accrochées  par  la  tête  et 
maintenues  ouvertes.  On  ferme  les  portes  de  la  cave,  puis  on 
fait  couler  Feau.  Un  courant  d'air  ascendant  traverse  la  cave,  en 
entrant  par  l'extrémité  de  la  conduite  de  bois,  se  refroidissant 
en  parcourant  20  mètres  sous  terre,  en  entrant  clans  la  chambre 
par  le  milieu  du  plancher  et  s'échappant  par  l'ouverture  longitu- 
dinale supérieure.  L'eau  suit  un  mouvement  inverse,  tombant  de 
la  partie  supérieure;  en  absorbant  les  vapeurs  de  la  chambre,  elle 
s'écoule  sur  le  plancher  et  par  la  conduite  de  bois. 

La  température  ne  doit  pas  être  au-dessous  de  7  degrés  ni  au- 
dessus  de  12  degrés.  Quand  la  température  s'abaisse  au-dessous 
de  7  degrés,  on  couvre  en  partie  la  fente  du  toit,  et  lorsqu'elle 
dépasse  12  degrés,  on  introduit  soit  de  l'air  froid,  soit  une  plus 
grande  quantité  d'eau  froide. 

Au  bout  de  trois  à  quatre  jours,  lorsque  le  poil  des  peaux  com- 
mence à  se  détacher  sur  les  parties  supérieures,  on  les  retourne  et 
on  les  suspend  du  côté  de  la  queue  jusqu'à  ce  que  le  poil  s'enlève 
uniformément. 

Les  peaux  exigent  de  six  à  huit  jours  pour  leur  débourrage 
complet. 

C'est  un  bon  procédé  avec  lequel  on  ne  risque  pas  autant  de 
détériorer  les  peaux. 

5.  —  Echauffe  à  l'eau  chaude.  —  On  emploie  aussi  en  Amérique 
l'échaufTe  à  l'eau  chaude,  qui  ne  diffère  de  l'échauffé  à  la  vapeur 
qu'en  ce  que  le  courant  de  vapeur  y  est  remplacé  par  un  courant 
d'eau  chaude.  Elle  présente  les  mêmes  inconvénients  et  demande 
une  surveillance  excessive. 
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6.  —  Echauffe  froide,  — appelée  encore  échauffe  à  l'américaine, 
consiste  à  placer  les  peaux  dans  les  fosses  à  maçonnerie  enduites 
de  ciment,  pourvues  d'un  canal  de  bois  pour  faire  écouler  l'eau. 
On  y  maintient  de  l'eau  à  la  température  de  6  à  12  degrés.  On 
trempe  les  peaux  vingt-quatre  heures  dans  cette  eau,  puis  on  les 
met  en  pile  vingt-quatre  heures  en  les  arrosant  avec  un  arrosoir 
muni  de  sa  pomme  toutes  les  six  heures.  On  recommence  trois 
fois  la  môme  opération,  et  les  peaux  sont  prêtes. 

On  emploie  pour  le  clépilage  d'autres  procédés  nouveaux  con- 
nus sous  le  nom  de  procédés  chimiques;  nous  en  parlerons  à  pro- 
pos des  cuirs  mous  pour  lesquels  ils  sont  principalement  destinés. 

7.  —  Ébourrage,  —  que  l'on  nomme  aussi  :  dépilage,  épilagc, 
pelage,  délainage,  ébourrement. 

Au  sortir  de  l'échauffé  les  cuirs  sont  plongés  dans  un  bassin 
d'eau  une  heure,  on  saupoudre  le  poil  avec  du  sable  très  fin.  Quel- 
ques tanneurs  préfèrent  employer  des  cendres  tamisées,  qui  n'ont 
pas  l'inconvénient  d'érailler  la  fleur  comme  le  sable. 

L'ouvrier  commence  à  faire  une  couche  en  plaçant  sur  le  cheva- 
let de  rivière  plusieurs  peaux  pliées  en  deux  pour  obtenir  l'élas- 
ticité nécessaire  pour  son  travail.  Il  place  ensuite  la  peau  à 
débourrer  sur  la  couche,  le  poil  en  dessus,  et  au  moyen  du  couteau 
rond,  que  quelques-uns  appellent  couteau  sourd,  il  enlève  les  poils 
en  le  promenant  de  bas  en  haut  sur  la  fleur.  Si  le  poil  ne  quitte 
pas  assez  facilement,  l'ouvrier  rajoute,  ou  ajoute  s'il  ne  l'a  pas 
encore  fait,  un  peu  de  sable  ou  de  cendre.  On  doit  éviter  les  éra- 
flures  en  prenant  garde  qu'il  n'y  ait  aucun  corps  étranger  entre  le 
couteau  et  la  peau.  On  doit  soigner  les  bordages. 

On  remplace  quelquefois  le  couteau  rond  par  la  gueurse,  sorte 
de  pierre  ou  d'ardoise  ayant  la  forme  de  la  lame  du  couteau  et 
emmanchée  comme  lui. 

Les  peaux  sont  mises  dans  l'eau  pour  les  rincer;  on  les  y  laisse 
deux  ou  trois  heures. 

8.  —  Ecollage.  —  Au  moyen  d'une  faux  on  écolle  la  peau,  c'est- 
à-dire  qu'on  retranche  les  nombrils  entre  deux  chairs,  on  coupe 
les  tétines,  on  déborde  les  culées  et  la  queue,  on  coupe  les  oreilles, 
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les  extrémités  des  pattes;  etc.,  et  toutes  les  parties  inutiles.  Ces 
débris  prennent  le  nom  de  colle  et  servent  à  fabriquer  de  la  graisse 
et  de  la  colle.  Cette  opération  est  faite  par  un  homme  adroit  et 
spécial  qui  ne  doit  retrancher  que  le  strict  nécessaire. 

9.  —  Echarnage.  —  Cette  opération  a  pour  but  d'enlever  les 
chairs  qui  restent  adhérentes  à  la  peau. 

Les  grosses  chairs  sont  enlevées  légèrement  avec  la  faux.  Les 
autres  chairs  s'enlèvemt  avec  le  couteau  à  écharner,  qui  ne  diffère 
du  couteau  rond  que  parce  qu'il  est  tranchant.  L'ouvrier  travaille 
sur  le  chevalet  à  nu  en  poussant  le  couteau  de  haut  en  bas,  enle- 
vant toutes  les  chairs  et  quelques  parties  épaisses  de  la  peau.  Les 
ouvriers  appellent  l'opération  pousser  les  chairs. 

10.  —  Queursage.  —  Opération  qui  a  pour  but  d'adoucir  et 
d'égaliser  le  grain  de  la  peau.  On  se  sert  de  la  queurse.  Si  on 
a  employé  la  queurse  pour  l'ébourrage,  on  supprime  généralement 
cette  opération.  Entre  chacune  de  ces  opérations  on  a  soin  de 
bien  rincer  la  peau  dans  l'eau  claire.  On  termine  par  la  grande 
façon  ou  dernière  façon,  c'est-à-dire  qu'on  nettoie  parfaitement 
les  deux  côtés  de  la  peau,  jusqu'à  ce  que  l'eau  de  lavage  sorte 
claire.  Aujourd'hui  cette  dernière  façon  s'exécute  dans  le  foulon 
à  purger  de  chaux  que  nous  décrirons  dans  la  molleterie. 

11.  —  Machine  à  ébourrer.  —  Quoique  l'invention  des  machines 
ait  fait  de  grands  progrès,  le  travail  de  rivière  continue  à  être  géné- 
ralement fait  à  mains  d'hommes  et  à  part  l'emploi  du  foulon  tous 
les  tanneurs  én  sont  encore  tenus  au  travail  rude  et  fatigant  de 
rivière. 

M.  Lepelley,  tanneur  à  Paris,  est  l'inventeur  d'une  machine  à 
queurser  et  à  façonner  qui  a  été  le  point  de  départ  de  toutes  les 
autres.  Elle  se  compose  d'un  cylindre  à  double  hélice  sur  lequel 
on  fait  passer  les  peaux;  les  spires  de  l'hélice  s'allongent  en  sens 
contraire  de  droite  à  gauche  et  d'une  table  garnie  de  pierres  à 
queurser.  La  peau  est  grattée  par  le  cylindre  et  frottée  par  les 
queurscs.  Cette  machine  a  été  modifiée  par  M.  Allard,  de  Chàteau- 
dun,  Jonquet,  de  Paris,  Adler,  et  enfin  par  MM.  Beaudoin  et  Da- 
mourette  en  18GG. 
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Los  principaux  organes  de  la  machine  Damourette  sont  :  un 
cylindre  travailleur  à  double  hélice  et  un  clavier  à  touches  mo- 
biles, tous  deux  avec  table  élastique  en  regard;  une  table  queurse 
avec  contre- table  en  liège,  et  enfin  un  rouleau  entraîneur  pour 
peau. 

Le  cylindre  travailleur,  la  table  queurse  et  le  clavier  à  touches 
sont  portés  par  des  bâtis  fixes  de  la  machine  et  placés  les  uns  au- 
dessus  des  autres,  tandis  que  le  rouleau  entraîneur,  la  table  en 
liège  et  les  deux  tables  élastiques  se  trouvent  sur  un  grand  cha- 
riot mobile  qui  permet  de  rapprocher  ou  d'écarter  les  tables  des 
organes  correspondants. 

Le  cylindre  travailleur  présente  des  spires  hélicoïdales  dont  le 
pas  se  développe  à  droite  et  à  gauche  à  partir  du  milieu.  Ces  spires 
sont  venues  de  fonte  ou  formées  de  cornières  rapportées  à  vis. 
On  emploie  pour  ces  cornières  divers  métaux  suivant  le  travail 
que  l'on  veut  obtenir,  savoir  :  pour  le  nettoyage  et  le  foulage,  des 
couteaux  en  fonte,  fer  ou  aciers  émoussés  ;  pour  l'écharnage,  des 
couteaux  en  acier  à  arête  vive. 

La  table  en  face  du  cylindre  doit  être  élastique  et  flexible,  c'est- 
à-dire  à  charnières  et  recouverte  de  liège,  feutre  ou  caoutchouc; 
des  ressorts  placés  à  l'arrière  appuient  cette  table  contre  la  peau 
en  travail  et  contre  le  cylindre. 

Le  clavier  à  touches  mobiles  est  une  longue  traverse  creuse  en 
fonte,  dans  laquelle  sont  logées  les  unes  à  côté  les  autres  et  paral- 
lèlement de  petites  touches  en  cuivre  pouvant  avoir  un  petit  mou- 
vement horizontal  indépendamment  les  unes  des  autres.  Ces  tou- 
ches, qui  portent  à  l'arrière  un  petit  ressort  à  boudin  enroulé 
autour  d'une  tige-guide,  pressent  la  peau  sur  toutes  ses  parties 
contre  une  table  rigide  et  servent  ainsi  à  achever  d'une  manière 
complète  le  travail  du  cylindre,  soit  à  faire  disparaître  les  moin- 
dres inégalités  de  la  peau. 

La  table  queurse  est  disposée  de  façon  à  ce  que  l'arête  des 
pierres  forme  une  ligne  saillante  horizontale  et  parallèle  au  cy- 
lindre. Sur  cette  arête  vient  s'appuyer  une  table  en  fonte  garnie 
de  liège  en  forme  de  gouttière  renversée  ;  cette  table,  assez  lourde, 
peut  se  relever  à  volonté  au  moyen  de  leviers  manœuvrés  à  la 
main. 


FABRICATION  DES  CUIRS  FORTS  130 

La  table  de  liège  étant  relevée  et  la  barre  du  rouleau  soulevée, 
on  étend  la  peau  sur  la  queurse,  le  cylindre  et  le  rouleau,  on 
abaisse  la  barre  que  l'on  fixe  solidement,  on  laisse  retomber  la 
table  en  liège  et  on  met  en  route.  La  peau  s'enroule  sur  le  rou- 
leau entraîneur,  est  grattée  par  le  cylindre  et  soumise  à  Faction 
de  queurses  sur  lesquelles  s'appuie  la  table  en  liège.  L'entraîneur 
consiste  soit  en  un  rouleau  creux  avec  une  rainure  et  barre  de 
retenue,  soit  en  un  rouleau  en  bois  plein  avec  lanières  et  crochets 
pour  saisir  la  peau  :  dans  ce  dernier  cas  de  petites  gorges  circu- 
laires permettent  aux  lanières  de  se  noyer  dans  le  bois  sans 
dépasser  le  diamètre  extérieur. 

Les  divers  organes  sont  disposés  les  uns  au-dessus  des  autres 
dans  l'ordre  suivant  en  partant  du  bas  :  le  cylindre-hélice,  le  clavier, 
la  queurse,  le  rouleau  entraîneur.  Au-dessous  du  cylindre  on  peut 
placer  une  table  en  bois  inclinée,  qui  rend  Fétendage  plus  facile. 

L'opération  se  fait  en  une  ou  deux  passes  pour  chaque  face. 

On  étend  la  peau  sur  le  chariot  écarté,  on  l'attache  au  rou- 
leau entraîneur,  et  on  rapproche  le  chariot  de  manière  à  amener 
la  peau  en  contact  des  organes  travailleurs.  Pendant  l'opération  on 
fait  arriver  sur  la  peau  en  travail  de  l'eau  au  moyen  d'un  tuyau 
longitudinal  percé  dans  toute  sa  longueur  de  petits  trous  par  les- 
quels l'eau  s'échappe  en  pluie  et  chasse  les  poils,  la  chaux,  les 
chairs  et  les  impuretés  enlevés  par  les  organes  travailleurs. 

La  machine  à  ébourrer  et  à  façonner  de  rivière  de  M.  Richard, 
tanneur  à  Joigny  (Yonne),  est  celle  de  M.  Damourette  avec  des 
perfectionnements  pour  la  conduite  et  la  marche.  Une  machine 
semblable  travaille  12  cuirs  à  l'heure.  Durant  la  première  partie 
de  l'opération  les  deux  servants  ont  le  temps  de  prendre  le  cuir 
suivant  sur  pelains  ;  durant  la  seconde,  rde  le  rincer  et  de  le 
mettre  en  pile. 

12.  —  Trempe.  —  Après  1 echarnage  les  peaux  sont  jetées  dans 
un  bassin  contenant  de  l'eau  claire  ;  les  changer  d'eau,  les  laisser 
quatre  ou  cinq  heures,  et  si,  à  nouveau,  elles  salissent  l'eau,  les 
changer  une  troisième  fois.  Une  trempe  de  vingt-quatre  heures 
dans  une  eau  claire  et  froide  augmente  le  rendement  parce  qu'elle 
ouvre  le  tissu  de  la  peau,  l'attendrit  et  le  dispose  aux  opérations 
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ultérieures.  Un  bon  trempage  donne  4  p.  100  do  pins  do  poids 
de  la  peau  on  tripe]  c'est  ainsi  qu'on  appelle  la  peau  arrivée  à 
être  encuvée. 

Une  bonne  eau  de  tannerie  doit  être  douce,  claire  et  à  la  même 
température,  à  peu  de  chose  près,  pendant  les  opérations  du  tan- 
nage. Son  degré  hydrotimétrique  ne  doit  pas  dépasser  15. 

Les  eaux  renferment  principalement:  du  carbonate  de  chaux, 
du  sulfate  de  chaux,  du  carbonate  de  magnésie  et  de  l'acide  carbo- 
nique. Dans  le  travail  de  rivière,  seuls  les  bicarbonates  de  chaux 
et  de  magnésie  influent  sur  la  peau  ;  le  sulfate  de  chaux  agit  moins. 
L'acide  carbonique  est  un  bon  auxiliaire,  aussi  les  eaux  bien  aérées 
sont-elles  préférables  aux  autres.  Pour  adoucir  les  eaux  de  tan- 
nerie on  a  recours  à  plusieurs  moyens  ;  voici  les  plus  recomman- 
dables  : 

1°  Le  silicate  de  potasse  ou  de  soude  du  commerce  à  la  dose  de 
10  grammes  par  mètre  cube  et  par  degré  hydrotimétrique; 

2°  Le  chlorure  de  baryum,  à  la  dose  de  10  grammes  par  mètre 
cube  d'eau  et  par  degré  hydrotimétrique  ; 

3°  L'alun,  à  la  dose  de  20  grammes  dans  les  mêmes  conditions; 

4°  L'acide  oxalique  et  les  oxalates,  l'acide  borique,  le  borax. 

On  opère  en  ajoutant  la  drogue  dans  l'eau  contenue  dans  une 
grande  cuve,  on  brasse  avec  un  rable,  on  laisse  reposer  la  nuit;  on 
pompe  l'eau  du  réservoir,  ou  on  la  fait  écouler,  en  ayant  soin  que 
l'orifice  du  tuyau  se  trouve  à  10  centimètres  du  fond  de  manière  à 
ce  que  les  impuretés  qui  se  sont  déposées  restent  au  fond  ;  après 
quoi  on  les  fait  écouler  au  canal. 

Ces  procédés  quoique  excellents  sont  encore  trop  compliqués 
pour  être  adoptés;  la  manipulation  quoique  simple  présente  des 
difficultés. 

Que  cherchc-t-on  ?  A  enlever  les  carbonates  calcaire  et  magné- 
sien simplement.  Au  lieu  de  les  précipiter,  pourquoi  ne  pas  les 
faire  entrer  dans  une  combinaison  solide  et  soluble;  l'eau  resterait 
claire,  ne  changerait  pas  d'aspect  et  on  éviterait  ainsi  les  décan- 
tations et  les  manipulations.  C'est  ce  que  nous  avons  fait  dans 
dans  plusieurs  tanneries  qui  ont  été  contentes  du  résultat.  Nous 
employons  pour  cela  l'acide  chlorhydrique  ou  acétique. 

On  emploie  20  grammes  d'acide  chlorhydrique  du  commerce,  à 
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20  degrés  Baume  par  mètre  cube  d'eau  et  par  degré  hydrotimétrique, 
ou  20  grammes  d'acide  nitrique  du  commerce  à  36  degrés  Baumé, 
ou  encore  25  grammes  d'acide  acétique  à  9  degrés  Baumé,  pour  la 
même  quantité  d'eau.  Il  suffit  d'ajouter  le  liquide  acide  dans  l'eau 
contenue  dans  une  cuve  en  bois  ou  même  en  ciment,  de  remuer 
avec  un  bâton,  et  l'eau  est  suffisamment  douce  pour  les  opérations 
de  la  tannerie. 

Ainsi,  si  on  a  25  mètres  cubes  d'eau  à  23  degrés  hydrotimétri- 
ques,  et  si  on  emploie  l'acide  nitrique,  on  devra  donc  ajouter  20  x 
25  x  23  =  11,500  grammes  d'acide  nitrique,  au  prix  de  30  francs 
les  100  kilos,  soit  une  dépense  de  3  fr.  35  pour  25  mètres  cubes, 
soit  0  fr.  13  par  mètre  cube.  La  dépense  n'aurait  été  que  de 

0  fr.  03   si  on  avait  employé  l'acide  muriatique. 

En  résumé,  pour  ce  qui  concerne  les  eaux  de  tannerie,  elles  doi- 
vent remplir  les  conditions  suivantes  ; 

1°  Etre  douces  ou  adoucies  par  les  procédés  ci-dessus  décrits; 

2°  Etre  à  une  température  invariable,  froide  ou  tiède,  ce  que 
l'on  peut  obtenir  en  la  faisant  séjourner  dans  la  tannerie. 

3°  Etre  bien  aérées,  ce  que  l'on  obtiendra  en  la  faisant  couler 
en  cascade  ou  de  baut  de  façon  à  la  faire  bouillonner. 

13.  — Déchet  de  rivière.  —  Une  peau  pesant  100  demi-kilos 
par  exemple  en  sortant  de  l'abattoir  ne  pèse  plus  après  l'extraction 
des  cornes  et  des  crânes  et  des  8  petits  ergots  des  pattes  que  91  demi- 
kilos,  soit  un  déchet  de  9  p.  100.  Le  regonflement  dans  les  bas- 
sins produit  avant  l'cpilage  un  surplus  de  poids  de  17  demi-kilos; 
la  peau  pèse  donc  108  kilos.  Le  regonflement  augmente  donc  le 
poids  de  la  peau  de  17  p.  100  (en  réalité  de  18,5  p.  100  sur 
91  kilos  de  peau.)  La  peau  augmente  donc  réellement  de  17  —  9  = 
8  kilos,  soit  8  p.  100. 

Après  1  ebourrage  la  même  peau  repèse  100  demi-kilos,  poids 
de  boucherie;  elle  perd  donc  8  demi-kilos,  soit  8  p.  100.  Après 
l'écharnage  la  peau  ne  pèse  plus  que  92  demi-kilos,  soit  8  p.  100 
de  déchet  encore. 

La  peau  a  donc  perdu  en  définitive  :  8  p.  100  de  cornes  et  crânes  ; 

1  p.  100  de  petits  ergots  et  patins;  8  p.  100  de  bourre;  8  r.  100 
de  colle;  soit  au  total,  25  p.  100  de  déchet. 
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100  —  25  =  75  p.  100  que  la  peau  devrait  peser;  comme  elle 
pèse  92  p.  100,  c'est  donc  une  différence  de  17  p.  100  qui  est  due 
à  l'eau  absorbée  pendant  le  gonflement. 

Cette  peau  en  tripe  mise  à  sécher  de  fond  donnera  25  p.  100  de 
peau  sèche;  elle  renfermait  donc  92  —  25  =  67  p.  100  d'eau.  Ce 
qui  est  juste  puisque  67  —  17  =  50  p.  100;  or  la  peau  de  bou- 
cherie renferme  50  p.  100  d'eau. 

Une  bonne  trempe  ramène  nos  92  demi-kilos  à  peser  96. 

Donc  en  résumé  une  peau  de  100  demi-kilos  renferme. 

50  demi-kilos;  d'eau  au  sortir  de  boucherie  soit  50  p.  100. 

67  —     après  la  lre  trempe  67  — 

72       —         —     après  l'écharnage  72  — 

76       —         —     après  la  2e  trempe  76  — 

Ceci  est  compté  bien  entendu  sur  la  sèche  de  fond,  c'est-à-dire 
sèche  complète  à  l'air  libre.  Quoique  une  peau  sèche  de  fond 
paraisse  sèche,  elle  renferme  en  réalité  encore  15  p.  100  d'eau 
énergiquement  retenue  par  la  peau  ;  il  faut  une  température  pro- 
longée plusieurs  jours  à  100  degrés  pour  l'enlever  complètement. 

m.  —  PASSERIE 

Dans  la  passerie  les  cuves  subissent  le  travail  du  gonflement  et 
s'apprêtent  à  recevoir  le  tannin.  C'est  une  opération  délicate  d'où 
dépend  le  bon  ou  le  mauvais  rendement  et  la  qualité  du  cœur  mis 
en  œuvre.  La  peau  sortant  du  travail  de  rivière  est  un  enfant  qui 
vient  de  naître  ;  on  doit  l'entourer  de  soin,  surtout  pendant  les 
premiers  âges,  tout  comme  une  mère  a  soin  de  son  enfant;  c'est  en 
se  pénétrant  bien  de  cette  idée  qu'on  arrivera  à  faire  du  bon 
cuir. 

On  exécute  l'opération  au  moyen  de  la  jusée  ou  des  acides. 

1.  —  Jusée.  —  La  jusée  est  de  l'eau  qui  a  macéré  sur  de  la 
tannée  ou  tan  épuisé  provenant  généralement  du  recouchage  en 
deuxième  poudre.  Comme  nous  aurons  l'occasion  d'y  revenir,  le  tan 
n'est  jamais  épuisé  dans  les  fosses,  il  reste  toujours  1  p.  100  de 
tannin  au  moins,  qui  ne  peut  être  extrait  à  froid  par  le  jus  des 
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fosses.  En  lessivant  ces  écorces  on  obtient  des  jus  faibles  qui  ne 
tardent  pas  à  s'aigrir  au  contact  de  l'air  par  la  décomposition  du 
tannin  en  acides  organiques  divers. 

Ce  lessivage  s'opère  bien  simplement;  une  simple  cuve  clans  la- 
quelle on  met  le  tan  épuisé;  on  verse  l'eau  dessus,  après  six  ou 
sept  heures,  on  déverse  cette  eau  au  moyen  d'une  ouverture  prati- 
quée dans  le  fond  dans  un  puisard,  d'où  on  l'extrait  au  moyen  de 
]a  'pompe  à  jus  pour  le  reverser  de  nouveau  sur  la  tannée  jus- 
qu'à ce  qu'elle  soit  complètement  épuisée,  ce  qui  arrive  au  bout 
de  trois  macérations. 

Dans  certaines  tanneries  on  se  sert  d'une  fosse  enfoncée  dans 
le  sol,  dans  laquelle  se  trouve  un  canal  en  bois  formé  simplement 
par  quatre  planches  de  15  centimètres  de  côté.  On  met  la  tannée- 
dans  la  cuve  et  l'on  verse  dessus  une  quantité  suffisante  d'eau.  Le 
liquide  traverse  toute  l'épaisseur  de  la  tannée,  dissout  le  tannin, 
ser  rend  dans  le  fond  de  la  cuve  d'où  il  pénètre  dans  le  canal,  qui 
se  trouve  ainsi  transformé  en  un  puits  et  d'où  on  le  retire  avec 
la  pompe,  pour  le  renverser  de  nouveau  sur  la  tannée,  et  ainsi  de 
suite  jusqu'à  épuisement. 

Voici  maintenant  comment  doit  se  faire  une  installation  de  fosses 
à  jus  méthodiques. 

On  choisit  un  emplacement  dans  la  cour  de  la  tannerie,  vers 
les  fosses,  pour  y  installer  le  lessivage  rationnel  de  la  tannée.  Les 
cuves  que  l'on  emploie  peuvent  être  en  bois  ou  en  briques  cimen- 
tées ;  elles  ont  3  mètres  de  diamètre  sur  autant  de  hauteur,  elles 
portent  un  faux  fond  à  10  centimètres  de  leur  base,  percé  de 
100  trous  au  mètre  carré.  Le  fond  porte  une  ouverture  conique, 
ou  bonde  fermée  avec  une  tige  de  bois  également  conique  de 
3  mètres  de  hauteur,  cette  tige  passe  clans  une  cheminée  en  bois; 
carrée,  de  10  centimètres  de  côté,  portant  à  sa  base  des  trous  sur 
ses  quatre  faces.  La  figure  27  donne  les  détails  des  différentes  parties 
de  la  cuve. 

On  les  dispose  circulairement  au  nombre  de  quatre:  A,  B,  C,  D, 
(fîg.  28)  autour,  d'un  puisard  E  enfoncé  dans  terre  dans  lequel 
le  tuyau  d'écoulement  de  chacune  d'elles  aboutit  avec  une  légère 
pente,  a,  b,  c,  d.  Le  fond  de  la  cuve  A  communique  par  un  tuyau 
à  robinet  L  avec  la  partie  supérieure  de  la  cuve  B,  la  partie  infé- 
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rieure,  de  la  cuve  B  communique  avec  la  partie  supérieure  de  La 
cuve  D  au  moyen  du  tuyau  à  robinet  M;  le  tuyau  N  remplit  le 
morne  office  entre  la  cuve  D  et  la  cuve  C;  enfin,  le  tuyau  0  relie 
de  la  même  manière  la  cuve  C  avec  la  cuve  A.  Ces  tuyaux  sont  en 
cuivre  et  ont  10  centimètres  de  diamètre,  ils  partent  de  la  partie 
inférieure  de  la  cuve,  entre  le  fond  et  le  faux  fond,  et  aboutissent 
à  20  ou  30  centimètres  de  la  partie  supérieure  de  la  cuve  suivante. 

Les  cuves  sont  chargées  de  tannée,  il  faut  commencer  le  train, 
Pour  cela,  au  moyen  d'un  tuyau  de  toile  amenant  de  l'eau,  K,  on 
emplit  la  cuve  A  en  ayant  soin  de  boucher  l'orifice  du  tuyau  0, 
enfermant  le  robinet;  l'eau,  en  traversant  toute  la  couche  de  tan, 
se  charge  de  principes  tannants  ;  lorsqu'elle  est  pleine,  on  la  fait 
macérer  pendant  deux  heures.  On  ouvre  le  robinet  d'eau  K  sur  la 
cuve  A  ;  cette  eau  nouvelle  force  le  premier  jus  à  passer  par  le 
tuyau  L  dans  la  partie  supérieure  de  la  cuve  B.  On  laisse  deux  heures 
pendant  ce  temps  une  nouvelle  eau  épuise  le  tan  de  la  cuve  A  et  le 
premier  jus  se  charge  du  nouveau  principe  tannant  dans  la  cuve  A. 
Après  ces  deux  heures,  on  ouvre  de  nouveau  le  robinet  d'eau  K 
sur  la  cuve  A,  le  contenu  de  la  cuve  B  vient  en  D,  celui  de  A 
en  B,  et  de  l'eau  claire  charge  la  cuve  A.  Au  bout  de  deux  nouvelles 
heures,  on  fait  couler  de  l'eau  sur  la  cuve  A,  le  contenu  de  D  passe 
en  C,  celui  de  B  en  D  et  de  l'eau  pure  reste  en  A.  Au  bout  d'une 
heure;  on  fait  écouler  le  jus  de  la  cuve  C,  qui  est  suffisamment 
chargé,  en  soulevant  la  tige  de  la  bonde,  le  jus  s'écoule  par  le 
tube  G  dans  le  puisard  E,  d'où  il  peut  être  conduit  par  le  tuyau 
souterrain  P  dans  l'atelier  de  passerie  ;  pour  le  faire  écouler,  il 
faut  soulever  la  bonde  conique  II. 

Dans  la  cuve  A,  le  tan  est  complètement  épuisé;  on  décharge 
donc  la  cuve  et  on  la  charge  avec  du  tan  nouveau.  Elle  perd  son 
rang  de  première  et  devient  dernière. 

On  fait  alors  écouler  l'eau  par  le  tuyau  K  dans  la  cuve  B,  le 
jus  de  G  passera  en  A,  celui  de  D  en  G  et  celui  de  B  en  D  ;  on  laisse 
deux  heures.  On  vide  le  jus  de  A  dans  le  puisard  I;  la  tannée  de 
la  cuve  B  est  épuisée;  on  fait  donc  écouler  l'eau  claire  qu'elle  ren- 
ferme par  le  puisard  qui  par  un  tuyau  spécial  va  la  rejeter  au 
canal,  on  la  charge  avec  de  la  tannée  neuve,  elle  devient  dernière, 
et  ainsi  de  suite. 
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On  peut  encore  modifier  ce  train  de  cuve  de  la  manière  suivante 
pour  en  avoir  une  simplification  sensible  ;  les  cuves,  au  lieu  d'avoir 
leurs  tuyaux  de  vidange  a,  b,  c,  d  en  bas,  Font  en  haut,  au-des- 
sus du  niveau  des  tuyaux  de  communication  L,  M,  N,  0.  On 
supprime  les  bondes  et  désormais  les  cuves  peuvent  être  enfoncées 
en  terre  comme  les  fosses,  le  puisard  un  peu  en  dessous;  la  charge 
et  la  décharge  sont  alors  plus  faciles  et  la  manipulation  plus  simple. 


Fig.  27.  Fig.  28.  Fig.  29. 

Fig.  27  à  29.  —  Cuves  à  jus. 

Fig.  27,  coupe  \erticale  d'une  des  cuves.  —  Fig.  28,  plan  des  cuves.  —  Fig.  29,  détails  dft  la  bonde 

plan  de  la  bonde. 


L'eau  arrivera  constamment,  en  mince  tilet,  par  le  tuyau  K  dans 
la  cuve  A  ;  ce  débit  sera  calculé  de  telle  façon  qu'en  deux  heures  l'eau 
écoulée  soit  égale  à  la  capacité  d'une  des  cuves.  La  cuve  B  se  rem- 
plira donc  en  deux  heures,  puis  le  changement  du  jus  de  B  en  D 
et  de  A  en  B  s'opérera  constamment,  en  deux  heures. 

Après  huit  heures,  la  cuve  G  sera  pleine  et  le  tan  en  A  épuisé,  on 
arrêtera  l'écoulement  du  tuyau  K  dessus  la  cuve  A  et  on  le  place  sur 
Béton  ferme  le  robinet  de  communication  de  la  cuve  Cet  de  la  cuve  A. 
L'eau  claire  coulant  en  B,  le  jus  fait  coulera  par  le  tuyau  de  vidange 
supérieur  a  dans  le  puisard  E.  Cet  écoulement  demande  deux  heures 
pendant  ce  temps  on  fait  écouler  l'eau  claire  de  la  cuve  A  dans  le 
ruisseau,  on  la  charge  ensuite  de  tannée  neuve.  On  ouvre  le  ro- 
binet du  tube  0,  on  ferme  celui  du  tube  L,  et  on  fait  couler  l'eau 
claire  dessus  la  cuve  D;  le  jus  C  coule  en  A,  celui  D  en  Cet  B  en 
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D;  pendant  les  deux  heures  que  demande  l'opération,  on  décharge 
la  cuve  B  et  on  la  recharge. 

Le  travail  est  continu,  il  coule  constamment  de  l'eau  par  le 
tuyau  K,  et  il  s'écoule  constamment  du  jus  de  l'une  des  cuves. 
Ce  système  continu  demande,  pour  être  bien  fait,  six  cuves  que  Ton 
disposera  identiquement  de  la  môme  façon  que  les  quatre  qui  ont 
servi  de  base  à  notre  description. 

La  jusée  ainsi  obtenue  est  claire,  de  couleur  plus  ou  moins  rou- 
geàtre,  suivant  sa  force,  et  contient  une  certaine  quantité  d'acides 
organiques  développés  par  la  fermentation  et  parmi  lesquels  domine 
l'acide  acétique. 

On  lui  donne  le  nom  d'eau  aigre  ou  de  jus  aigre. 

2.  —  Passements.  —  La  passerie  doit  être  construite  en  contre- 
bas du  sol  de  façon  à  ce  qu'elle  se  maintienne  à  une  température 
uniforme  ;  on  doit  éviter  à  tout  prix  les  variations  brusques  de  tem- 
pérature, qui  ont  une  influence  notable  pour  faire  tomber  une  pas- 
serie. Dans  l'hiver,  lorsque  la  température  est  froide,  on  donne 
un  peu  de  chaleur  en  brûlant  au  milieu  du  local  quelques  poignées 
de  tannée  ;  la  fumée  qui  se  forme  produit  le  meilleur  effet.  Dans 
les  grandes  chaleurs  de  l'été  on  arrose  le  matin,  à  midi,  et  le  soir  et 
on  établit  des  courants  d'air.  Les  chaleurs  orageuses  d'août  et  de 
septembre  sont  surtout  redoutables.  La  température  du  local  doit 
être  de  12  degrés. 

Dans  la  tannerie  sont  disposées  sur  deux,  quatre  et  même  six  rangs 
des  cuves  en  bois  ayant  lm,  20  de  diamètre  sur  lm,  oO  à  lm,  7o 
de  profondeur,  enterrées  de  20  centimètres  dans  la  terre.  Au- 
jourd'hui on  en  fabrique  économiquement  en  ciment  des  rondes 
ayant  2  mètres  de  diamètre  sur  1  mètre  de  profondeur,  enterrées 
de  50  centimètres. 

Les  cuves  en  maçonnerie,  qui  sont  ce  qu'il  y  a  de  mieux,  de 
plus  commode  et  de  plus  gracieux,  ont  l'iuconvénient  de  noircir 
les  cuirs  et  de  produire  des  marbrures  désagréables.  Cet  inconvé- 
nient n'est  que  passager,  car  au  bout  d'un  certain  temps  les  cuves  se 
recouvrent  intérieurement  d'un  précipité  de  tannante  de  chaux 
qui  protège  le  jus  tannique  contre  l'action  de  la  chaux.  Néanmoins, 
voici  les  procédés  employés  pour  éviter  ces  inconvénients. 
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Lorsque  les  cuves  sont  achevées  et  suffisamment  sèches,  on  al- 
lume dans  le  fond  un  feu  de  charhon  de  bois  pour  sécher  à  fond  le 
ciment  sur  une  épaisseur  de  1  centimètre  au  moins.  On  peut  passer 
dessus,  alors,  une  couche  des  compositions  suivantes: 

1°  De  l'acide  sulfurique  étendu  de  dix  fois  son  volume  d'eau,  pour 
faire  passer  la  chaux  à  l'état  de  sulfate  de  chaux  (plâtre);  ce  procédé 
remplit  le  but,  mais  la  cuve  se  désagrège  ensuite  au  fur  et  à  mesure. 
Nous  ne  conseillons  pas  ce  procédé,  quoique  très  employé. 

2°  On  passe  une  couche  d'huile  de  lin  cuite  et  bouillante  avec  un 
pinceau;  on  laisse  sécher;  il  se  forme  ainsi  un  enduit  protecteur 
Irès  durable. 

3°  On  enduit  avec  du  silicate  de  potasse  ou  de  soude  du  com- 
merce. 

4°  Enfin  il  existe  un  vernis  au  savon  préparé  de  la  manière 
suivante,  qui  donne  d'excellents  résultats:  on  chauffe  dans  une 
chaudière  50  parties  de  soude,  100  parties  d'eau  et  100  parties  de 
résine  concassée  en  menus  grains,  on  fait  bouillir  jusqu'à  disso- 
lution complète  en  remplaçant  l'eau  au  fur  et  à  mesure  qu'elle 
s'évapore;  on  ajoute  au  produit  100  parties  d'eau  dans  laquelle  on 
a  fait  dissoudre  15  parties  de  colle  peu  épaisse  ;  on  fait  bouillir  le 
tout  ensemble  et  on  a  un  vernis  qui  sèche  très  rapidement. 

3.  — Travail  à  la  jusée.  —  On  dispose  un  train  composé  de 
huit  cuves  nécessaires  pour  huit  passements.  Chaque  cuve  renferme 
de  sept  à  dix  cuirs.  Le  train  est  divisé  en  quatre  séries  appelées  1°  pas- 
sements morts,  2°  passements  blancs,  3°  passements  de  têtes  et  enfin 
passements  neufs.  Chacune  de  ces  cuves  contient  une  dissolution  de 
tannin  ou  jusée,  à  un  degré  de  concentration  déterminé  et  qui  va 
toujours  en  augmentant  depuis  le  plus  faible  jusqu'au  plus  fort. 
La  jusée  amenée  des  fosses  à  jus  par  un  tuyau  souterrain  se  dé- 
verse dans  une  citerne,  d'où  on  l'extrait  avec  une  pompe  pour  faire 
les  passements.  Le  premier  passement  se  fait  en  mélangeant 
2  parties  de  jusée  forte  et  8  d'eau,  le  second  avec  3  de  jusée  et 
8d'eau,  le  troisième  avec 3  de  jusée  et  7  d'eau,  le  quatrième  avec  3  de 
jusée  et  6  d'eau,  le  cinquième  avec  3  de  jusée  et  5  d'eau,  le  sixième 
avec  3  de  jusée  et  4  d'eau,  le  septième  avec  3  de  jusée  et  2  d'eau,  et  le 
dernier  ou  passement  neuf  est  de  la  jusée  pure. 
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Les  peaux  amenées  de  rivière  sont  mises  dans  la  première  cuve, 
la  plus  faible,  à  peine  acide,  elle  marque  un  demi-degré  au  pèse- 
tannin,  on  les  laisse  séjourner  vingt-quatre  heures;  on  les  lève  deux 
ou  trois  fois  dans  la  journée,  on  les  met  sur  une  planche  située  sur  lë 
bord  de  la  cuve,  on  les  laisse  égoutter  chaque  fois  pendantune  heure, 
puis  on  les  rabat,  c'est-à-dire  on  les  remet  dans  la  même  cuve.  A  ce 
moment  on  fait  subir  aux  peaux  l'opération  du  décrassage,  qui  con- 
siste à  purger  complètement  les  peaux  des  poils  ou  de  la  crasse  qu'on 
a  pu  laisser  au  travail  de  rivière,  ou  qu'il  a  été  impossible  d'enlever  ; 
l'opération  se  fait  au  moment  où  les  peaux  commencent  à  gonfler 
au  moyen  d'un  couteau  spécial  nommé  raclette. 

Le  second  jour,  on  retire  les  peaux  de  la  première  cuve,  on  les 
laisse  égoutter  une  heure  ou  deux  et  on  les  rabat  dans  la  cuve 
voisine  dont  le  jus  est  un  peu  plus  fort.  On  répète  la  même  opé- 
ration chaque  jour  jusqu'à  ce  que  les  peaux  soient  arrivées  au 
passement  de  tête,  c'est-à-dire  à  la  sixième  cuve,  auquel  on 
donne  le  nom  de  chute. 

Les  peaux  passent  ensuite  dans  les  passements  neufs,  qui  sont 
composés  de  jus  n'ayant  pas  encore  servi  ;  il  doit  peser  trois  ou 
quatre  dixièmes  au  pèse-tannin.  Après  vingt-quatre  heures  dans 
ce  passement,  les  cuirs  ont  atteint  leur  maximum  de  développe- 
ment. On  les  porte  au  refaisage. 

On  commence  à  se  servir  pour  les  grosses  peaux  des  coudreuses 
ou  cuves  mécaniques,  mais  beaucoup  aiment  mieux  laisser  les 
peaux  en  repos  pendant  le  bassement.  Nous  les  décrirons  pour 
les  bassements  de  molleterie  pour  lesquels  elles  sont  générale- 
ment adoptées.  Disons  de  suite  que  leur  emploi  dispose  les  peaux 
au  gonflement,  mais  elles  les  creusent.  On  se  contente  de  les 
remuer  avec  un  instrument  appelé  bouloir. 

Au  passement  les  peaux  ne  doivent  pas  tomber,  c'est-à-dire 
être  mises  dans  une  cuve  à  un  degré  d'acidité  ou  de  tannin  moins 
forte  que  celle  d'où  elles  sortent,  ni  rester  trop  longtemps  dans 
cette  même  cuve,  sans  quoi  elles  dépérissent,  tombent,  et  il  est 
difficile  de  les  ramener  à  leur  état  normal  ;  on  y  arrive  cepen- 
dant par  l'emploi  de  jus  neufs  que  l'on  ne  doit  employer  qu'avec 
prudence  pour  ne  pas  crisper  les  peaux  ;  le  remède  serait  alors 
pire  que  le  mal. 
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On  ne  doit  pas  non  plus  mettre  les  peaux  dans  des  jus  trop 
forts,  ni  les  placer  dans  des  cuves  dont  la  différence  en  tannin 
et  en  acides  est  par  trop  sensible;  en  se  gonflant  outre  mesure 
les  peaux  risqueraient  de  se  crisper  sur  la  fleur  et  de  donner  un 
cuirraide  et  cassant. 

4.  —  Dosage  de  l'acidité  dans  les  jus  tannants.  —  L'emploi  du 
pèse-tannin  pour  surveiller  une  fasserie  est  purement  illusoire  et 
ne  fait  qu'induire  en  erreur.  Pour  avoir  un  contrôle  réel  il  faut  : 
1°  doser  le  tannin  par  Tune  des  méthodes  données  plus  haut; 
2°  doser  les  acides  libres  contenus  dans  les  jus.  C'est  de  quoi  nous 
allons  nous  occuper. 

Les  acides  formés  par  la  fermentation  des  jus  tannants  sont  : 
l'acide  acétique,  l'acide  butyrique,  et  l'acide  lactique.  Le  dosage, 
qui  paraît  facile  de  prime  abord,  présente  de  grandes  difficultés 
provenant  de  la  coloration  des  jus,  de  la  présence  de  matières 
étrangères  qui  masquent  les  réactions  de  l'alcalimétrie. 

1°  Procédé  exact.  —  On  distille  100  centimètres  cubes  de  jus 
jusqu'à  réduction  à  30  centimètres  cubes;  on  laisse  refroidir,  on 
ajoute  70  centimètres  cubes  d'eau  distillée,  on  redistille  de  la 
même  manière  ;  on  réitère  l'opération  quatre  fois,  jusqu'à  obten- 
tion de  300  centimètres  cubes  de  liquide  distillé.  On  titre  à  la 
soude  un  dixième  normal.  L'acide  trouvé  est  compté  comme 
acide  acétique. 

D'autre  part,  on  fait  digérer  quelques  heures,  en  agitant  fré- 
quemment, environ  80  centimètres  cubes  de  jus  tannant  avec  3 
à  4  grammes  de  magnésie  fraîchement  calcinée.  Le  liquide  doit 
devenir  incolore.  On  filtre,  on  en  évapore  20  centimètres  cubes, 
on  calcine  fortement  le  résidu,  ce  qui  transforme  en  carbonate  de 
magnésie  les  sels  organiques  de  la  même  base.  On  humecte  forte- 
ment le  produit  calciné  avec  de  l'eau  chargée  d'acide  carbonique  ; 
on  sèche  de  nouveau,  reprend  avec  de  l'eau  bouillante,  filtre  et 
lave  bien.  Le  carbonate  de  magnésie  resté  sur  le  filtre  correspond 
à  la  quantité  totale  des  acides  organiques. 

On  calcule  l'acide  organique  comme  acide  acétique,  on  retranche 
de  ce  chiffre  la  quantité  d'acide  acétique  déterminée  par  distilla- 
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tion  et  la  différence  correspond  aux  acides  organiques  non  vola- 
tils. On  le  calcule  ensuite  comme  acide  lactique. 

2°  Procédé  rapide.  —  Ce  procède  ne  peut  être  employé  jour- 
nellement par  sa  longueur  et  sa  complication  ;  nous  avons  ima- 
giné un  autre  mode  d'essai  moins  quantitatif,  mais  plus  rapide  et 
suffisant  pour  les  besoins  courants  de  la  tannerie. 

On  prélève  200  centimètres  cubes  de  jus,  on  additionne  de 
10  grammes  d'oxyde  de  plomb  récemment  précipité,  les  acides 
donnent  avec  cet  oxyde  en  excès  des  sels  basiques  qui  restent  en 
dissolution,  le  tannin,  la  matière  colorante,  F  acide  sulfurique  et 
chlorhydrique  sont  précipités  ;  on  obtient  une  liqueur  claire  que 
Ton  décante  ou  que  Ton  filtre.  A  100  centimètres  cubes  de  la 
liqueur  filtrée,  on  ajoute  de  l'acide  sulfurique,  un  dixième  nor- 
mal, jusqu'à  cessation  du  précipité  blanc  de  sulfate  de  plomb. 
L'acidité  est  donnée  en  acide  sulfurique  ;  on  pourra  la  transcrire 
comme  on  voudra. 

5.  —  Travail  aux  acides.  —  On  est  dans  l'habitude  d'ajouter  des 
acides  aux  jus  de  passement  pour  augmenter  le  gonflement  et 
activer  le  travail. 

Le  procédé  généralement  adopté  consiste  à  faire  passer  les 
peaux  en  tripe  successivement  dans  les  six  premières  cuves  des 
passements  morts,  blancs  et  de  tête,  comme  dans  le  travail  à  la 
jusée  seule  ;  mais,  arrivé  au  passement  neuf,  on  opère  de  la  ma- 
nière suivante  : 

On  compose  la  cuve  neuve  avec  du  jus  neuf  dans  lequel  on 
verse  peu  à  peu  2  kilos  d'acide  sulfurique  à  66  degrés  Baumé,  soit 
un  millième,  on  agite  avec  le  bouloir.  On  met  les  peaux  en  cuve, 
on  les  lève  deux  fois  le  même  jour  en  les  faisant  égoutter  deux 
heures  chaque  fois.  Le  lendemain  on  ne  lève  les  peaux  qu'une  fois. 
Le  troisième  jour  on  rabat  les  peaux  dans  le  second  passement  neuf 
additionné  de  la  même  dose  d'acide  sulfurique,  on  les  y"  laisse 
toute  la  journée,  le  soir  on  les  lève  et  égoutte  deux  heures,  on 
les  rabat  et  leur  laisse  encore  passer  la  nuit,  le  lendemain  on 
les  mène  au  refaisage. 

Quelques  tanneurs  redoutent  d'employer  l'acide  sulfurique,  con- 
naissant l'état  désorganisateur  de  cet  acide,  mais  la  dose  d'un 
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millif  aie  est  employée  en  dernier  passement;  on  n'a  rien  à  redouter 
de  misible.  L'emploi  de  l'acide  sulfurique  permet,  au  contraire, 
d'employer  des  jus  faibles  dans  les  premiers  passements  et  de 
t  réparer  la  peau  à  un  travail  lent  et  progressif. 

Nous  préférons  remploi  de  l'acide  à  oO  degrés  à  la  dose  de 
1,5  p.  1,000. 

On  a  proposé  l'emploi  de  l'acide  chlorhydriqne  à  la  dose  de 

0  p.  1,000.  Cet  acide  n'est  pas  à  recommander  parce  qu'il  n'agit  pas 
aussi  bien  que  l'acide  sulfurique,  en  mettrait-on  10  p.  1,000,  soit 

1  p.  100  ;  de  plus,  cet  acide  renferme  toujours  des  impuretés,  du 
fer  entre  autres.  L'acide  nitrique  et  l'acide  phosphorique  gonflent 
un  cinquième  de  fois  moins  que  l'acide  sulfurique,  tout  en  coû- 
tant cinq  fois  plus  cher. 

L'acide  acétique  et  lactique,  qui  se  trouvent  dans  la  jusée,  sont 
tout  désignés  pour  obtenir  artificiellement  un  bon  gonflement. 
L'acide  lactique  du  commerce  à  26  degrés  Baumé  renferme 
71  p.  100  d'acide.  L'acide  acétique  à  9  degrés  Baumé  renferme 
40  p.  100  d'acide.  L'acide  oxalique  est  encore  d'un  bon  emploi, 
il  faut  en  employer  1  gramme  par  kilo  de  peau  verte  avec  un  titre 
en  tannin  de  1  p.  100  du  liquide. 

Les  acides  borique,  tartrique,  citrique,  saccharique  sont  trop 
chers  pour  être  employés  avantageusement. 

Voici  le  rapport  de  gonflement  des  différents  acides  (l'acide 
sulfurique  étant  100)  employés  à  la  même  dose,  dans  la  même 
quantité  d'eau  : 


Acide  sulfurique   100 

—  acétique   80 

—  lactique   60 

—  tartrique   45 

—  oxalique   45 

—  citrique   40 

—  nitrique   30 

—  phosphorique   25 

—  chlorhydrique   12 

—  borique     10 


L'emploi  des  acides  organiques  exige  que  tous  les  jus  soient 
acidulés  dans  une  proportion  croissante  depuis  le  plus  faible  jus- 
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qu'au  plus  fort.  Parmi  ces  acides  trois  seuls  sont  recomman- 
dâmes :  les  acides  acétique,  lactique  et  oxalique. 

Supposons  que  nous  voulions  monter  notre  train  à  l'acide  oxa- 
lique, nous  voyons  sur  le  tableau  précédent  qu'à  poids  égal  il 
gonfle  moitié  moins  que  l'acide  sulfurique  ;  nous  mettrons  donc 
dans  les  passements  neufs  5  kilos  d'acide  (la  cuve  étant  supposée 
contenir  2,000  litres)  ;  on  en  mettra  3  kilos  dans  les  passements 
de  tête,  2  kilos  dans  les  passements  blancs  et  1  kilo  dans  les  pas- 
sements morts.  On  a  ainsi  une  gradation  naturelle.  On  opérera 
de  même  avec  les  acides  lactique  et  acétique  en  en  mettant  moins, 
proportionnellement. 

Une  chose  de  la  plus  haute  importance,  c'est  qu'il  faut  que  le 
rapport  du  degré  d'acidité  au  degré  de  tannin  soit  constant  dans 
toutes  les  cuves  de  passement  ;  autrement  dit  il  faut  que  le  tannin 
augmente  proportionnellement  à  l'acidité.  Sans  cela,  si  le  tan- 
nin restait  au  même  degré  et  si  l'acidité  augmentait,  les  cuirs 
deviendraient  mous,  flasques,  plats  et  se  casseraient;  si  au  con- 
traire le  tannin  augmentait  plus  rapidement  que  l'acidité,  les 
peaux  n'étant  pas  suffisamment  dilatées,  le  tannin  les  crisperait, 
les  brûlerait  même,  et  on  n'obtiendrait  que  des  cuirs  défectueux. 
Il  faut  donc  rester  dans  un  juste  milieu  et  que  l'augmentation  de 
l'acidité  naturelle  ou  artificielle  et  du  tannin  soient  constantes  et 
dans  le  même  rapport.  Comme  on  le  voit,  l'emploi  du  pèse-tannin 
est  un  trompe-l'œil. 

Certaines  matières  tannantes  renferment  les  matières  néces- 
saires pour  produire  par  la  fermentation  une  acidité  convenable  ; 
telles  sont  par  exemple  l'écorce  de  faux  sapin,  de  pin  et  de  mélèze  ; 
l'addition  d'acide  dans  les  premiers  passements  n'est  donc  pas 
nécessaire,  on  termine  simplement  par  un  passement  neuf  acide. 

D'autres  matières  n'en  contiennent  pas  suffisamment,  comme 
l'écorce  de  chêne,  le  dividivi,  les  valonées,  le  sumac  ;  on  les  addi- 
tionne donc  soit  avec  du  glucose,  qui  se  transformera  par  la  fer- 
mentation en  acides  lactique  et  acétique,  soit  en  ajoutant  les 
acides  même  dans  les  premiers  passements. 

Les  matières  qui  ne  renferment  pas  de  ces  matières,  comme 
le  châtaignier,  sont  traitées  avec  la  dose  normale  d'acides  dans 
les  passements. 
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Nous  terminerons  ce  chapitre  par  quelques  mots  sur  le  gonfle- 
ment des  cuirs  à  l'acide  carbonique,  procédé  proposé  par 
Liautaud  en  1872,  et  qui  reprend  faveur  de  nos  jours.  Le  procédé 
primitif  consistait  à  injecter  de  l'acide  carbonique  sous  pression 
dans  les  cuves  à  jus,  au  moyen  d'un  serpentin  percé  de  trous. 
Les  passements  étaient  sensiblement  activés. 

11  y  a  quelques  années  nous  avons  employé  l'acide  carbonique 
sous  pression  dans  des  cuves  hermétiques  contenant  la  jusée  et 
les  peaux.  La  pression  de  quatre  atmosphères  nous  a  donné  d'ex- 
cellents résultats,  aussi  beaux  qu'avec  l'acide  sulfurique.  Nous 
n'avons  opéré  que  dans  les  deux  passements  neufs.  L'acide  car- 
bonique était  produit  par  un  foyer  à  coke,  lavé  dans  un  tonneau 
d'eau  aspiré  et  refoulé  par  une  pompe  dans  l'eau  de  la  cuve  au 
moyen  d'un  serpentin  percé  de  trous.  Nous  laissions  sous  pression 
six  heures. 

IV.           REFAIS  AGES 

1.  —  Passements  de  refaisage.  —  Après  un  séjour  de  vingt- 
quatre  heures  dans  le  dernier  passement,  on  lève  les  cuirs,  on 
ajoute  75  kilos  de  tan  en  écossons,  puis  on  rabat  les  peaux  :  on 
laisse  dans  cet  état  cinq  jours  en  évitant  de  les  remuer.  On  les 
relève,  on  ajoute  une  corbeille  ou  deux  de  tan,  on  rabat  les  peaux^ 
on  remue  bien  pendant  deux  heures,  on  les  laisse  en  repos  quatre 
jours,  on  les  relève  pour  les  coucher  en  fosse. 

Ce  procédé  a  un  grave  inconvénient  :  les  peaux  dépérissent 
dans  ces  refaisages,  elles  se  dégonflent  parce  qu'elles  n'y  trouvent 
pas  la  nourriture  suffisante  pour  leur  maintenir  le  corps  et  ne 
peuvent  supporter  le  poids  de  la  mise  en  fosse.  Les  cuirs  tannés 
sont  étiques  et  forment  le  chapeau. 

Ce  procédé  est  généralement  abandonné  de  la  nouvelle  fabrica- 
tion et  conservé  seulement  par  quelques  tanneurs  routiniers. 

2.  —  Mise  en  potée.  —  On  étale  les  peaux  dans  des  cuves  en 
mettant  du  tan  dans  tous  les  plis  qu'elles  peuvent  faire  et  en  les 
séparant  par  une  certaine  quantité  d'écossons  ;  on  dispose  ainsi 
trente  cuirs  qui  remplissent  une  cuve.  On  couvre  le  tout  avec  de  la 
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tannée.  On  remplit  avec  des  jus  neufs,  provenant  des  fosses  à  jus; 
et  on  laisse  dans  cet  état  pendant  un  mois  en  repos.  On  les  retire 
et  on  les  met  en  fosse. 

3.  —  Refaisages. —  On  étale  les  peaux  sans  précautions  dans 
une  cuve  peu  haute  et  assez  large  pour  que  les  peaux  puissent 
s'étendre,  on  les  sépare  entre  elles  avec  des  écossons  et  du  tan 
grossier  ;  on  en  empile  ainsi  cinquante  à  soixante  ;  on  remplit 
avec  du  jus  neuf,  et  on  couvre  avec  de  la  tannée.  On  abandonne 
ainsi  quinze  jours,  au  bout  desquels  on  donne  un  second  refaisage 
de  la  même  manière  dans  une  cuve  semblable,  les  peaux  qui 
étaient  dessus  viendront  dessous  ;  on  donne  un  troisième  refaisage 
au  bout  de  quinze  jours.  Les  refaisages  doivent  être  de  plus  en 
plus  forts  et  durent  en  tout  six  semaines.  On  donne  quelquefois 
un  quatrième  refaisage. 

Les  cuirs  au  sortir  du  refaisage  doivent  être  fermes,  sans  rai- 
deur et  pleins  dans  toutes  leurs  parties.  Le  premier  refaisage  doit 
avoir  du  jus  à  6  degrés  au  pèse-tannin,  le  deuxième  doit  marquer  9, 
le  troisième  12,  le  quatrième  16. 

4.  —  But  des  refaisages.  —  Les  refaisages  ont  pour  but  de  don- 
ner du  corps  à  la  peau  gonflée,  pour  supporter  le  poids  de  fosse 
et  de  l'apprêter  à  recevoir  le  tannin  que  lui  fournira  la  fosse,  en 
conservant  la  dilatation  qu'elle  a  obtenue  dans  les  passements. 

Les  jus  faibles  ont  en  outre  habitué  la  peau  au  régime  du  tan- 
nin qu'elle  va  suivre  dans  les  fosses. 

V.    TANNAGE 

d.  —  Fosses.  — Les  fosses  sont  des  grandes  cuves  tantôt  rondes, 
en  bois  de  chêne,  cerclées  en  fer,  de  3  mètres  de  hauteur  sur 
2m,50  de  diamètre  et  enfoncées  dans  le  sol  jusqu'à  leur  bord  supé- 
rieur ;  tantôt  carrées,  en  maçonnerie  revêtue  d'un  enduit  hydro- 
fuge  ;  on  fait  également  des  fosses  rondes  en  briques  plates  ou 
cintrées. 

Les  fosses  en  bois  qui  sont  presque  universellement  employées, 
ont  l'inconvénient  d'être  d'un  prix  relativement  élevé  et  de  deman- 
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dér  de  fréquentes  réparations.  On  les  préserve  de  l'altération  en 
les  enduisant  extérieurement  de  goudron  avant  de  les  mettre  en 
terre. 

Les  fosses  en  ciment  sont  fabriquées  en  employant  des  briques 
posées  sur  champ  sur  leur  petit  côté  pour  revêtir  les  parois  du 
trou  qu'on  a  creusé  en  terre.  Yoici  quelques  précautions  :  Le 
trou  que  l'on  a  creusé  doit  avoir  3  mètres  de  diamètre  et  3  mètres 
de  profondeur;  on  dame  bien  le  fond  et  on  y  répand  une  couche 
de  sable  pour  l'égaliser  et  on  y  étend  du  ciment  hydraulique  délayé 
clair  sur  une  épaisseur  de  3  centimètres.  Dans  les  terrains  très 
humides  on  mêle  au  ciment  un  tiers  de  sable.  Le  lendemain,  après 
la  prise,  on  dalle  le  fond  avec  des  briques  posées  à  plat,  puis  on 
monte  la  partie  cylindrique.  On  recouvre  intérieurement  d'une 
bonne  couche  en  ciment. 

Comme  nous  l'avons  déjà  dit  à  propos  des  passements,  le  ciment 
colore  les  peaux  et  produit  des  taches;  on  y  remédie  par  l'emploi 
d'un  des  enduits  cités.  Pour  les  fosses  nous  recommandons  vive- 
ment l'emploi  de  l'enduit  suivant,  à  la  portée  de  la  tannerie  et 
très  simple. 

Cet  enduit  est  d'invention  chinoise,  il  porte  dans  le  pays  le  nom 
de  schia-lio.  On  mêle  5  kilos  de  sang  avec  lk,o()0  de  chaux  éteinte, 
on  en  forme  un  amalgame  que  l'on  passe  immédiatement  sur  le 
ciment  préalablement  séché  ;  deux  couches  suffisent.  Cet  enduit 
ne  se  conservant  pas,  on  doit  l'employer  deux  jours  au  plus  tard 
après  sa  préparation.  Nous  avons  obtenu  avec  cet  enduit  les  meil- 
leurs résultats. 

Enfin,  on  a  imaginé  l'emploi  de  la  brique  cintrée,  double,  plus 
épaisse  que  la  brique  ordinaire,  portant  à  l'une  de  ses  extrémités 
un  tenon,  et  l'autre  une  mortaise,  ce  qui  permet  de  les  emboîter 
les  unes  dans  les  autres  d'une  manière  parfaite  et  d'obtenir  un 
cercle  rond.  Sur  les  parties  supérieures  et  inférieures  de  ces  bri- 
ques se  trouvent  trois  petites  rigoles  demi-cylindriques  formant 
par  la  juxtaposition  de  deux  briques  trois  canaux  cylindriques  que 
Ton  remplit  de  ciment  pour  les  faire  adhérer  les  unes  aux  autres. 
Par  ce  système  les  jus  ne  sont  en  contact  qu'avec  la  brique  et 
non  avec  le  ciment  qui  sert  à  les  relier. 

Nous  recommandons  néanmoins  l'enduit  imperméable  au  sang 
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pour  surcroît  de  précautions  ;  les  briques  renfermant  constam- 
ment des  oxydes  de  fer  qui  pourraient  tacher  les  cuirs  qui  seraient 
en  contact. 

2.  —  Mise  en  fosse.  —  On  recouvre  le  fond  de  la  fosse  avec  une 
couche  de  tannée  de  20  centimètres  d'épaisseur  que  Ton  recouvre 
elle-même  d'une  couche  de  tan  neuf  en  poudre  fine  de  5  centi- 
mètres d'épaisseur.  On  place  une  cheminée  de  bois  faite  avec  trois 
planches  de  15  centimètres  de  largeur,  on  la  met  contre  la  paroi 
de  la  cuve.  On  étend  ensuite  une  première  peau  de  manière  que 
la  tête  soit  contre  la  paroi  de  la  fosse,  la  chair  en  dessous.  On 
répand  sur  la  fleur  des  peaux  une  couche  de  tan  un  peu  plus 
épaisse  dans  les  parties  les  plus  fortes  et  plus  mince  dans  les  par- 
ties faibles.  Le  tan  est  apporté  dans  la  corbeille,  on  Ta  légèrement 
humecté  pour  éviter  la  poussière  qui  incommode  les  ouvriers. 
Certains  fabricants  ne  veulent  pas  humecter  leur  tan,  qu'on  appelle 
encore  poudre,  les  ouvriers  doivent  se  boucher  le  nez  et  la  bouche 
avec  une  toile  mouillée.  L'emploi  de  la  poudre  mouillée  est 
d'ailleurs  préférable  à  tous  les  points  de  vue. 

L'ouvrier  place  les  peaux  tout  autour  de  la  fosse  en  allant  de 
gauche  à  droite  ;  la  queue  du  dernier  cuir  porte  toujours  sur  la 
partie  droite  de  celui  qui  précède.  La  fosse  s'emplit  donc  peu  à 
peu  de  cette  manière  jusqu'à  50  centimètres  du  bord  supérieur. 
On  termine  par  une  couche  de  tan  de  30  centimètres  d'épaisseur, 
qu'on  nomme  chapeau. 

On  doit  prendre  garde  que  les  peaux  ne  fassent  aucurrpli,  qu'il 
y  ait  exactement  de  la  poudre  entre  toutes  les  parties  des  cuirs. 
Les  poches,  c'est-à-dire  les  plis  que  les  extrémités  forment  presque 
toujours  en  plus  ou  en  moins  grand  nombre,  doivent  être  fendues 
si  elles  ne  peuvent  pas  s'étendre  convenablement.  Lorsqu'on  est 
obligé  de  border  ou  de  reborder  quelques  parties,  il  faut  avoir 
soin  de  mettre  de  la  poudre  entre  toutes  les  duplicatures.  Une 
fosse  renferme  cinquante  à  soixante  peaux. 

On  abreuve  les  fosses  avec  du  jus  de  tan  venant  des  fosses  à 
jus  que  nous  avons  décrites  ;  on  le  fait  arriver  par  la  cheminée  en 
mince  filet  jusqu'à  ce  que  la  fosse  soit  pleine.  Ce  système  vaut 
mieux  que  celui  de  faire  un  bassin  sur  le  chapeau  pour  y  faire 
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Fig.  30,  pompe  à  jus  pour  fosses.  —  Fig.  31,  panier  en  osier,  contenant  20  kilos  de  tan,  pour  coucher 
en  fosses.  —  Fig.  32.  pelle  pour  le  tan.  — ■  Fig.  33,  grille  pour  enlever  le  tan  épuisé  dans  les  cuves 
de  basserie  et  de  refaisage. 
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écouler  le  jus;  ce  mode  d'abreuvage  est  fort  long  et  ne  peut  se 
faire  d'un  seul  coup,  on  est  toujours  obligé  de  rajouter  du  jus  le 
lendemain. 

On  charge  le  chapeau  avec  des  planches  et  des  pierres. 

3.  —  Durée  du  tannage  —  On  met  les  cuirs  trois  fois  en  fosse 
pour  renouveler  le  tan  épuisé  par  l'absorption  de  son  tannin  par 
les  peaux.  On  appelle  cela  en  terme  de  métier  donner  trois  pou- 
dres ou  encore  trois  é  cor  ces. 

La  première  poudre  se  donne  sur  fleur,  avec  du  tan  fin,  au 
pilon  ou  à  la  meule,  à  raison  de  50  kilos  d'écorce  par  cuir  de 
60  demi-kilos,  sa  durée  est  de  deux  à  trois  mois. 

La  seconde  poudre  se  donne  sur  chair,  avec  de  la  poudre  un 
peu  plus  grosse,  à  raison  de  35  kilos  pour  les  cuirs  de  même 
poids,  sa  durée  est  de  cinq  mois. 

La  troisième  poudre  se  donne  sur  fleur,  avec  de  l'écorce  de 
qualité  supérieure,  un  peu  plus  grossière,  à  raison  de  30  kilos, 
sa  durée  est  de  six  mois. 

Une  quatrième  poudre  se  donne  aux  gros  cuirs,  comme  la  troi- 
sième, sa  durée  est  de  trois  mois. 

Un  cuir  de  60  demi-kilos  demande  110  kilos  d'écorces.  Comme 
terme  de  comparaison,  un  cuir  de  100  demi-kilos  demande 
140  kilos  d'écorces  lorsque  les  fosses  ont  été  abreuvées  avec  des 
jus.  Un  cuir  consomme  3  kilos  d'écorces  par  kilo  de  peau  fraîche 
de  boucherie. 

Lorsqu'on  change  les  cuirs  de  fosse,  on  prépare  une  cuve  voisine 
vide  et  on  y  met  les  peaux  préalablement  balayées  pour  faire 
tomber  la  tannée  qui  est  adhérente,  en  ayant  soin  de  mettre  les 
peaux  qui  se  trouvent  à  la  partie  supérieure  de  la  première  fosse 
à  la  partie  inférieure  de  la  seconde  fosse.  On  pompe  le  jus  de  la 
première  fosse  et  on  le  fait  couler  par  la  cheminée  de  la  seconde; 
de  cette  manière,  la  première  fosse  se  vide  constamment  de  peaux 
et  de  jus  et  la  seconde  se  remplit  de  même. 

Voici  les  conditions  à  remplir  pour  avoir  un  bon  tannage  : 

1°  Les  fosses  ne  doivent  pas  être  trop  hautes,  de  façon  à  ce  que 
les  cuirs  de  dessous  ne  soient  pas  écrasés  ; 
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2°  Etre  à  la  môme  température  ;  éviter  les  changements  brusques  ; 

3°  Eviter  l'acétification  des  jus  en  les  faisant  couler  le  moins  pos- 
sible à  l'air  libre  ;  employer,  si  faire  se  peut,  la  pompe  centrifuge 
et  des  tuyaux  de  toile  imperméable  ; 

4°  Eviter  d'employer  de  l'eau  pour  l'abreuvage  des  cuirs  en 
deuxième  et  troisième  poudre,  surtout  si  l'on  a  commencé  avec  du 

jus; 

5°  Employer  les  écorces  les  plus  pauvres  au  travail  de  première 
fosse  et  les  plus  riches  et  les  plus  belles  en  dernière  poudre  ; 

6°  Que  de  la  première  à  la  quatrième  fosse  les  jus  soient  tou- 
jours de  plus  en  plus  forts. 

Voici  en  résumé  le  temps  nécessaire  pour  amener  la  peau  en 
poil  à  l'état  de  cuir  tanné.  Nous  choisissons  avec  intention  un 
gros  saladeros  de  la  Plata. 

Reverdissage   15  jours. 

Travail  de  rivière   15  — 

Rasserie   lo  — 

Refaisages   45  — 

Première  fosse   90  — 

Seconde  fosse   150  — 

Troisième  fosse   180  — 

Quatrième  fosse   90  — 

Total  (500  jours  ou  20  mois. 

4.  —  Tarifs  de  la  tannerie.  —  Voici  le  prix  des  diverses  façons  : 

Bœufs .  Vaches. 

Pour  faire  les  pelains   30  fr.  ]e  cent.  .  .  20  fr.  le  cent. 

Ebourrage   45  —  ...  35  — 

Echarnagc   50  —  ...  40  — 

Façonnage,  trois  façons.  ...  70  —  ...  60  — 


VI.           TANNAGE  DES   PEAUX  D  ELEPHANTS 

Voici  comme  exemple  de  tannage  des  grosses  peaux,  la  marche 
suivie  pour  le  tannage  d'une  peau  d'éléphant  de  410  kilos  ayant 
une  épaisseur  de  4  centimètres. 

La  peau  a  été  foulée  dans  un  bassin  d'eau  pure  pour  la  faire  re- 
verdir ;  tous  les  jours  on  la  foulait  pendant  une  heure  à  la  bigorne 
et  tous  les  deux  jours  on  lui  donnait  un  coup  de  fer.  Après  un 
trempage  de  dix  jours  dans  l'eau  pure,  on  lui  a  donné  un  trem- 
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page  de  dix  jours  dans  de  l'eau  salée  à  4  p.  100,  et  enfin  un  trem- 
page de  vingt  jours  dans  l'eau  pure.  Le  trempage  a  duré  qua- 
rante jours  et  pourtant  le  reverdissage  n'était  que  juste  à  point. 

On  a  enlevé  la  tête  et  les  pattes  qui  pesaient  ensemble  près  de 
45  kilos. 

La  peau  a  ensuite  été  conduite  à  l'étuve  à  ébourrer  pendant 
un  jour,  on  l'a  mise  ensuite  dans  un  pelain  de  chaux  additionné  de 
soude  caustique  et  un  peu  de  sulfure  de  sodium,  dans  la  propor- 
tion : 

Eau   1,000 

Chaux  éteinte   23 

Soude  caustique   3 

Sulfure  de  sodium   2 

après  deux  jours  de  séjour  dans  ce  bain,  elle  a  été  rincée  dans  deleau 
pure  à  20  degrés  de  température,  puis  remise  à  l'étuve  un  jour  et  de 
nouveau  passée  au  pelain.  Après  trois  fois  cette  double  opération 
la  peau  était  prête  à  être  dépilée. 

L'ouvrier  mit  près  d'un  jour  pour  faire  l'opération  et  en  retira 
d2  kilos  de  bourre. 

Une  autre  journée  a  été  nécessaire  pour  l'écharnage,  Fécollage 
et  le  débordage. 

Après  toutes  ces  opérations  la  peau  a  perdu  30  p.  100. 

La  passerie  a  duré  deux  mois,  elle  a  été  conduite  absolument 
comme  pour  le  bœuf,  sauf  qu'on  laissait  la  peau  trois  fois  plus 
longtemps  dans  chaque  passement. 

Les  refaisages  ont  duré  deux  mois  en  tout. 

Le  couchage  en  fosse  a  été  fait  avec  des  cuirs  de  bœuïs  ;  la  peau 
était  placée  au  milieu  de  la  fosse  ;  on  a  donné  six  poudres,  deux 
premières,  deux  secondes  et  deux  troisièmes. 

En  résumé,  la  durée  du  tannage  d'une  peau  d'éléphant  de 
400  kilos  a  demandé  : 

Reverdissage   40  jours. 

Travail  de  rivière.   16  — 

Basserie   50  — 

Refaisages   60  — 

Première  fosse  (double)   200  — 

Seconde  fosse  (double)   300  — 

Troisième  fosse  (double)   400  — 

Total  .....  1,066  jours  ou  3  ans. 
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DURÉE  DU  TANNAGE  DE  DIFFÉRENTES  PEAUX   FOURNISSANT  DU 


GROS  CUIR 
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15 

50 

80 
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15 
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35 

15 

15 

15 

40 
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VIL  —  SÉCHAGE 

1.  —  Nettoyage  des  cuirs.  — -  Au  sortir  des  fosses  les  peaux  sont 
montées  au  séchoir.  On  commence  à  les  nettoyer  en  les  étendant 
sur  des  tables  en  bois  au  moyen  de  brosses  ordinaires,  un  peu 
rudes. 

Une  balayeuse  mécanique  a  été  inventée  par  M.  Henry  ;  elle  con- 
siste en  un  long  tonneau  creux,  à  jour,  ouvert  par  les  deux  bouts 
et  formé  de  barres  en  bois  de  5  centimètres  de  largeur  séparées 
par  un  intervalle  de  5  centimètres  environ.  Ce  tonneau  est  conique 
et  il  tourne  autour  d'un  axe  horizontal.  On  jette  les  cuirs  dans 
ce  tonneau  par  la  petite  extrémité,  ils  roulent  sur  eux-mêmes 
tout  en  se  transformant  vers  la  grande  extrémité,  de  laquelle  ils 
tombent  nettoyés. 

Une  autre  machine  consiste  en  une  brosse  cylindrique  mue  mé- 
caniquement au-dessus  d'une  table  horizontale;  on  n'a  qu'à  faire 
passer  les  cuirs  dessous. 

2.  —  Séchage  au  soleil.  —  Nous  ne  parlons  de  ce  système  que 
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pour  en  démontrer  le  danger.  Dans  certaines  localités  on  est 
dans  l'habitude  d'étendre  les  cuirs  sur  des  petites  perches  de  bois 
pour  les  sécher  au  milieu  d'un  champ  à  l'action  du  soleil.  Le  soleil 
appliqué  directement  sur  les  cuirs  les  marbre,  les  crispe  et  les 
rend  cassants.  On  doit  l'éviter  même  dans  les  séchoirs  clos. 

3.  —  Principes  élémentaires  sur  le  séchage.  —  Pour  opérer  un 
séchage  rationnel,  on  a  besoin  d'appliquer  les  quelques  principes 
suivants  : 

1°  L'air  et  les  gaz  ont  la  propriété  d'absorber  l'humidité  ; 

2°  L'air  et  les  gaz  absorbent  des  quantités  plus  grandes  d'hu- 
midité qu'ils  sont  plus  chauds  ; 

3°  L'air  et  les  gaz  sont  d'autant  plus  difficiles  à  se  saturer  d'hu- 
midité qu'ils  sont  plus  chauds; 

4°  Par  l'action  du  froid,  l'air  et  les  gaz  chargés  d'humidité 
perdent  leur  chaleur  et  l'eau  se  condense. 

La  table  suivante  donnera  les  indications  suffisantes  sur  ce  sujet  : 


TEMPÉRATURE  DE  L'AIR 

TENSION  DE  LA  VAPEUR 
en  millimètres. 

POIDS  DE  L-EAU 
contenue  dans  t  mètre  cube 
d'air  saturé. 

0 

4,60 

4^892 
5,796 

2,5 

5,49 

5 

6,53 

6,788 

7,5 

7,75 

7,969 

10 

9,16 
10,80 

9,335 

12,5 

10,372 

15 

12,69 

11,812 

17,5 

14,88 

14,790 

20 

17,39 

17,240 

22,5 

20,26 
23,35 

19,943 

25 

22.290 

27,5 

27,30 

26,371 

30 

3i,54 

30,273 

4.  —  Séchage  à  l'air  libre.  —  Ordinairement  on  se  sert  de  longs 
bâtiments,  étroits,  orientés  dans  la  direction  nord-sud,  pour  ne 
pas  qu'ils  reçoivent  l'action  directe  du  soleil  que  nous  avons  dit 
être  nuisible  au  plus  haut  degré  ;  ils  sont  munis  de  larges  ouver- 
tures ou  fenêtres  munies  de  jalousies  et  de  volets  en  bois  plein. 
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Dans  les  grandes  tanneries  on  dispose  le  bâtiment  à  deux  ou  trois 
étages,  au-dessus  d'un  atelier  quelconque  ;  dans  les  tanneries  de  peu 
d'importance  on  se  sert  du  grenier  de  la  tannerie  que  Ton  dispose 
comme  nous  venons  de  le  dire.  On  doit  établir  le  séchoir  le  plus 
élevé  possible  et  plus  à  l'abri  du  grand  vent.  Quelquefois,  enfin, 
on  établit  un  séchoir  en  planches  au-dessus  du  sol,  soutenu  par 
des  poteaux. 

On  suspend  les  cuirs  dans  le  séchoir  au  moyen  de  ficelles  et  de 
bâtons  en  bois  à  des  crochets  fixés  sur  les  solives  du  plafond. 

La  sèche  demande  des  soins  minutieux.  Lorsque  les  cuirs 
viennent  d'être  tendus  et  qu'ils  ont  subi  un  certain  temps  l'in- 
fluence de  l'air,  ils  ont  tendance  de  se  replier  et  de  se  mettre  en 
rouleau.  On  les  tombe,  c'est-à-dire  qu'on  les  décroche  du  plafond,  on 
redresse  leurs  parties  et  on  les  met  en  presse  les  uns  sur  les  autres, 
un  certain  temps,  deux  jours,  pour  les  faire  revenir  à  leur  forme  nor- 
male ;  on  les  étend  de  nouveau  et  on  les  tombe  lorsqu'ils  cornent 
(se  mettent  en  rouleau).  On  recommence  ainsi  jusqu'à  ce  que  le 
noyau  soit  sec,  c'est-à-dire  jusqu'à  ce  qu'il  devienne  blanc.  Comme 
les  parties  creuses  renferment  encore  de  l'humidité,  on  les  met  en 
écaille.  Cette  opération  consiste  à  les  empiler  à  plat  les  uns  sur  les 
autres,  on  ne  laisse  à  l'air  que  les  ventres,  les  bordages,  que  l'on 
sépare  par  des  morceaux  de  bois. 

Les  cuirs  sont  ensuite  frottés,  brossés,  dressés  et  empilés.  On 
empile  en  ayant  soin  que  les  bordages  se  croisent  alternativement 
tête  à  tête  et  queue  à  queue.  On  empile  les  gros  à  part  et  les  petits 
ensemble. 

Le  séchage  des  cuirs  ne  marche  pas  toujours  aussi  facilement 
que  nous  venons  de  le  dire  et  pour  le  mener  à  bien  on  doit  consi- 
dérer les  cas  suivants  : 

1°  Le  degré  d'humidité  des  cuirs  influe  beaucoup;  plus  ils  sont 
humides  plus  le  séchage  doit  être  lent  ;  on  ne  le  mène  rapidement 
que  lorsque  les  cuirs  ont  perdu  du  tiers  à  la  moitié  de  leur  humidité. 

2°  Le  degré  d'humidité  de  l'air  est  un  facteur  important  ;  au 
plus  l'air  est  sec,  au  plus  le  séchage  est  rapide. 

3°  La  température  influe  avantageusement  sur  le  séchage;  au 
plus  l'air  est  chand,  au  plus  sa  capacité  de  saturation  est  élevée, 
et  au  plus  le  séchage  est  rapide. 
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4°  L'agitation  de  l'air  est  favorable  ;  au  plus  le  courant  sera  ra- 
pide, au  plus  le  séchage  se  fera  promptement. 

5°  Le  séchage  est  plus  rapide  le  jour  que  la  nuit  et  vers  le  mi- 
lieu de  la  journée  qu'au  commencement  ou  à  la  fin. 

6°  La  chaleur  humide,  surtout  celle  d'août  et  septembre,  est 
nuisible  ;  elle  favorise  le  développement  de  ferments  ou  orga- 
nismes eryptogamiques  avec  une  rapidité  extrême  en  produisant 
des  taches  noires  difficiles  à  faire  disparaître.  Dans  ces  condi- 
tions on  ferme  toutes  les  ouvertures  du  séchoir,  même  les  volets 
pour  empêcher  les  désastres.  Mais  malgré  toutes  ces  précautions, 
le  brouillard,  comme  l'appellent  les  tanneurs,  tombe  quand 
même  et  produit  des  taches,  mais  moins  intenses  ;  nous  avons 
cherché  à  préserver  les  cuirs  de  ces  végétations  microscopiques 
et  voici  comment  :  on  passe  à  la  surface  du  cuir,  avec  une 
éponge,  l'antiseptique  suivant  : 

Eau   1000 

Bichlorure  de  mercure   10 

7°  Les  changements  brusques  de  température,  le  temps  ora- 
geux, sont  à  redouter.  On  doit  opérer  comme  pour  la  chaleur 
humide. 

8°  La  gelée  casse  les  cuirs,  l'eau  en  se  cristallisant  coupe  les 
fibres  de  la  peau  ;  on  doit  l'éviter  en  fermant  le  séchoir. 

La  sèche  doit  être  menée  régulièrement  en  tenant  compte  des 
observations  précédentes,  on  y  arrive  plus  ou  moins  par  le  jeu 
des  persiennes. 

o.  —  Séchage  par  agitation  de  l'air.  —  On  facilite  la  circulation 
de  l'air  en  employant  un  ventilateur  place  en  haut,  à  l'une  des 
extrémités  du  séchoir.  En  faisant  passer  la  triple  quantité  d'air 
qu'il  en  passe  naturellement,  on  augmente  d'autant  de  fois  le 
degré  de  saturation  de  cet  air,  et  la  sèche  s'active  proportion- 
nellement. 

M.  Lumpp  a  construit  un  agitateur  aspirateur  qui  produit  le 
meilleur  effet  par  suite  d'un  déplacement  d'air  vertical  et  con- 
tinu. Use  compose  de  deux  palettes  qui  tournent  horizontalement 
(fig.  34)  que  l'on  place  dans  le  comble  ou  le  haut  du  plafond. 
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L'appareil  est  actionné  soit  par  une  transmission,  soit  par  une 
roue  d'angle  ou  au  moyen  de  poulies.  La  force  exigée  est  de  1  à 
2  chevaux.  Un  appareil  suffit  pour  un  séchoir  dont  la  longueur 
ne  dépasse  pas  une  fois  et  demie  sa  largeur.  Le  séchoir  est  muni 
d'une  ou  plusieurs  cheminées  de  dégagement,  de  tabatières  ou 
autres  ouvertures  à  la  partie  supérieure  ;  de  persiennes  ou  autres 
ouvertures  à  celle  inférieure,  toutes  fermables  facilement;  celles 
du  haut  pour  évoquer  l'air  saturé  d'humidité  ;  celles  du  bas  pour 
laisser  pénétrer  l'air  extérieur  en  remplacement  de  celui  qui  est 
refoulé. 

A  la  température  de  25  degrés,  les  gros  cuirs  au  sortir  des 
fosses  sont  secs  en  vingt-quatre  heures,  le  ventilateur  ne  marchant 
que  dix  heures. 

6-'  —  Séchage  à  l'air  chaud. —  Nous  savons  que  plus  l'air  est 
chaud  plus  il  est  avide  d'humidité  ;  ce  système  est  rationnel  et 
employable  dans  toutes  les  circonstances.  L'air  peut  être  chauffé 
extérieurement  ou  intérieurement  du  séchoir.  Nous  allons  exa- 
miner le  premier  cas. 

Il  serait  onéreux  de  chauffer  de  l'air  directement  ;  on  se  sert 
de  la  chaleur  perdue  des  foyers  en  disposant  des  tuyaux  en  fonte 
inclinés  au  retour  de  flamme  des  fovers,  ou  encore  à  base  de  la 
cheminée.  Ces  tuyaux  sont  ouverts  par  les  deux  bouts  :  par  la 
partie  inférieure  entre  l'air  qui  doit  s'échauffer  et  par  l'autre  il  sort 
chaud,  est  reçu  dans  un  collecteur  en  bois  qui  le  mène  au  séchoir. 

On  utilise  plus  généralement  la  chaleur  de  la  vapeur  d'échap- 
pement de  la  machine.  L'appareil  le  mieux  approprié  à  ce  service 
est  l'aéro-condenseur  de  Fouché.  Il  se  compose  d'un  faisceau  de 
tubes  verticaux,  assemblés  dans  deux  plaques  de  tôle,  sur  les- 
quelles viennent  se  boulonner  deux  calottes  creuses  en  fonte,  de 
manière  à  former,  à  chaque  extrémité  des  tubes,  une  chambre 
où  ils  aboutissent  tous.  Un  ventilateur  à  hélices  lance  un  violent 
courant  d'air  sur  les  parois  extérieures  de  ces  tubes.  La  vapeur 
arrive  par  une  tubulure  dans  la  chambre  supérieure,  se  distribue 
dans  les  tubes  verticaux  et  s'y  condense  sous  l'action  du  courant 
d'air  qui  passe  autour  de  ces  tubes.  On  sait  que  la  vapeur  qui  a 
épuisé_son  effet  mécanique  dans  le  cylindre  d'une  machine  n'y  a 
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perdu  qu'une  faible  partie  de  la  chaleur  qu'elle  possédait.  Elle 
contient  donc  encore  une  grande  quantité  qu'elle  cède  à  l'air  qui 
circule  autour  des  tubes.  Un  aéro-condenseur  recevant  la  vapeur 
d'une  machine  de  15  chevaux,  dans  des  conditions  de  marche 
moyenne,  peut  fournir  à  un  séchoir  par  heure  :  20,000  mètres 
cubes  d'air  chauffé  à  20  degrés,  ou  13,000  mètres  cubes  à  30  degrés, 
ou  10,000  mètres  cubes  à  40  degrés. 


Fig.  34. 

Le  séchoir  doit  être  mieux  agencé  que  lorsque  Ton  opère  à 
l'air  libre.  Yoici  les  meilleures  dispositions  desquelles  on  tâchera 
de  se  rapprocher  autant  que  possible  :  longueur  20  mètres,  lar- 
geur 4  mètres,  hauteur  10  mètres.  La  hauteur  sera  partagée  en 
trois  parties  égales  avec  trois  planchers  à  doubles  planches  espacées 
de  5  centimètres  et  remplies  de  tannée.  On  formera  de  la  sorte 
quatre  chambres  1,2,  3, 4  espacées  entre  elles  de  2m,50.  On  y  étendra 
les  peaux  comme  dans  un  séchoir  ordinaire.  Le  premier  plancher 
AB  (fîg.  35)  portera  une  couverture  M,  carrée  de  50  centimètres 
de  côté,  le  plancher  CD  a  la  même  ouverture  en  N;  ainsi  que  le 
plancher  EF  en  O.  Des  croisées  vitrées  a,  b,  c,  d  donnent  la 
lumière  suffisante  pour  la  manœuvre  et  la  surveillance  ;  enfin 
un  monte-charge  placé  extérieurement  fait  communiquer  les 
quatre  étages,  par  quatre  portes  que  Ton  a  soin  de  maintenir  cons- 
tamment fermées. 

Ici  le  séchage  se  fait  méthodiquement,  c'est-à-dire  que  les  cuirs 
les  plus  humides  sont  en  contact  avec  l'air  le  moins  chaud,  et 
vice  versa. 

L'air  chaud  arrive  par  la  partie  supérieure,  il  emplit  la  pre- 
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mière  chambre,  passe  par  l'ouverture  M  dans  la  seconde  chambre, 
puis  dans  la  troisième  et  dans  la  quatrième,  d'où  il  sort  par  le 
bas  par  le  tuyau  R,  légèrement  relevé  pour  éviter  tout  courant 
d'air.  Les  peaux  sont  d'abord  mises  à  sécher  dans  la  première 
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Fig.  35. 


chambre,  puis,  dans  la  seconde ,  dans  la  troisième  et  dans  la 
quatrième,  où  elles  sortent  sèches.  L'air  chaud  arrive  donc  sur 
les  peaux  sèches  et  leur  enlève  les  dernières  traces  d'humidité  et 
arrive  déjà  chargé  d'humidité  dans  la  quatrième,  d'où  il  sort 
saturé. 

La  température  de  la  chambre  n°  1  doit  être  de  25  degrés, 
celle  de  la  seconde  22,  celle  de  la  troisième  19  et  celle  de  la 
quatrième  15  ou  46.  Le  séjour  des  peaux  dans  chacune  des 
chambres  est  de  huit  heures. 

Les  cuirs  suivent  un  état  progressif  de  température  et  de  sèche 
qui  leur  donne  un  bel  aspect  et  une  belle  couleur.  Ce  procédé 
est  le  meilleur  de  tous  les  systèmes,  en  même  temps  le  plus  éco- 
nomique. 


7.  —  Séchage  à  la  tour  américaine.  —  C'est  un  système  de 
séchage  méthodique  comme  le  précédent,  avec  cette  différence  que 
l'air  est  chauffé  directement  dans  l'intérieur  du  séchoir.  Le 
séchoir  au  lieu  d'être  long  est  élevé,  il  a  5  étages  et  est  carré  de 
4  mètres  de  côté  environ.  Les  planchers  sont  à  jour,  en  lattis 
pour  permettre  la  libre  circulation  de  l'air  de  bas  en  haut,  et  la 
tour  est  terminée  par  une  cheminée  d'appel  ;  au  bas  se  trouvent 
des  ouvertures  pour  laisser  passer  la  quantité  d'air  nécessaire. 

Le  chauffage  s'effectue  à  la  vapeur  provenant  soit  directement 
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d'une  chaudière,  soit  de  l'échappement  de  la  machine  ;  cette 
vapeur  circule  dans  des  tuyaux  en  fer  forgé  de  6  centimètres  de 
diamètre,  disposés  en  gril,  et  inclinés  de  1  centimètre  par 
mètre  pour  permettre  à  l'eau  de  condensation  de  s'écouler  dans 
un  appareil  purgeur  automatique.  On  dispose  ces  grils  soit  ver- 
ticalement contre  les  murs  ou  au  milieu  de  la  chambre  inférieure, 
soit  horizontalement  dessus  le  premier  et  le  second  plancher. 
L'air  en  passant  dessus  s'échauffe,  devient  plus  léger,  monte, 
traverse  tous  les  étages,  se  sature  d'humidité  et  s'en  va  au  dehors 
par  la  cheminée  ;  il  s'établit  un  courant  régulier  que  l'on  règle  à 
volonté.  Les  peaux  les  plus  humides  se  placent  en  haut  et  les 
plus  sèches  se  trouvent  en  bas.  Le  service  de  la  tour  se  fait  par 
un  ascenseur. 

On  a  imaginé  également  un  système  de  planchers  mobiles  avec 
lesquels  on  remue  tout  un  étendoir  de  cuirs  à  la  fois. 

VIII.  —  BATTAGE 

Le  battage  du  cuir  a  pour  objet  d'augmenter  sa  fermeté  et  sa 
consistance,  de  resserrer  les  fibres  et  d'obtenir  ainsi  un  cuir  plus 
imperméable,  et  enfin  de  régulariser  son  épaisseur. 

Le  battage  se  faisait  primitivement  avec  un  maillet  en  bois  dur 
en  frappant  le  cuir  posé  sur  une  table  de  bois,  de  marbre  ou  de 
pieiTe,  et  quelquefois  sur  des  tables  en  fonte  dressées  et  unies. 
On  s'est  servi  ensuite  et  on  se  sert  encore  du  marteau  à  queue, 
mû  par  une  roue  à  cames,  analogues  aux  martinets  employés 
dans  la  fabrication  du  fer.  Le  soc  sur  lequel  s'appuie  le  cuir  peut 
être  chauffé  au  moyen  d'une  enveloppe  annulaire  en  tôle,  dans 
laquelle  on  brûle  de  la  tannée.  On  prépare  avec  ce  marteau 
4  cuirs  à  l'heure. 

En  1839,  M.  Sterlingue  imagina  un  système  mieux  approprié, 
consistant  à  faire  battre  le  cuir  par  un  disque  épais  en  laiton,  du 
poids  de  300  kilos,  attaché  à  l'extrémité  d'une  flèche  mue  par  un 
levier,  lequel  recevait  le  mouvement  d'une  roue  à  cames.  Ce 
système  a  le  désavantage  de  causer  un  ébranlement  général  dans 
tout  le  bâtiment  où  s'exécute  le  battage.  En  1842,  MM.  Flottard  et 
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Delbut  perfectionnèrent  cet  appareil  en  lui  ajoutant  un  ressort 
destiné  à  augmenter  les  coups  du  pilon,  et  un  frein  destiné  à 
diminuer  l'intensité  du  coup. 

En  1842,  M.  Bérendorf  imagina  la  machine  à  battre  à  pression, 
qui  est  à  la  fois  une  des  plus  énergiques  et  des  plus  économiques, 
aussi,  malgré  un  grand  nombre  d'autres  inventions  qui  ont  été 
faites  depuis,  c'est  encore  celle  qui  de  nos  jours  est  la  plus  répan- 
due et  la  plus  appropriée  au  bon  battage. 

Elle  se  compose  essentiellement  :  1°  (fîg.  36)  d'un  fouloir  A,  ou 
marteau  en  fer  forgé,  muni,  à  son  extrémité  inférieure,  dune 
panne  ou  dame  en  bronze  B.  La  tige  cylindrique  est  ajustée  dans 
une  douille  verticale  faisant  corps  avec  un  fort  sommier  en  fonte  G 
reposant  par  ses  deux  extrémités  sur  deux  colonnes  en  fonte  DD, 
le  tout  assemblé  solidement  pour  résister  à  l'effort  qu'exerce  le 
fouloir  ;  2°  d'un  fouloir  immobile  inférieur  o,  portant  également 
une  dame  en  bronze  semblable  à  celle  du  fouloir  supérieur  ;  c'est 
entre  les  deux  dames  que  l'on  place  le  cuir  à  comprimer  en  le 
posant  sur  la  table  horizontale  T  T  dans  laquelle  une  partie  évidée 
permet  à  l'ouvrier  de  s'approcher  du  centre  où  se  trouve  l'en- 
clume A;  cette  table  a  2  mètres  de  largeur  sur  lm,50  de  profon- 
deur ;  3°  d'un  levier  M  qui  fait  fonctionner  le  fouloir  mobile  en 
s'appuyant  sur  sa  tête,  qui  est  munie  d'un  grain  d'acier  a  muni 
d'un  pointai  ;  le  mouvement  lui  est  communiqué  du  moteur  par 
la  poulie  P  et  la  bielle  R. 

Les  bronzes  des  dames  ont  généralement  10  centimètres  de 
diamètre,  mais  afin  que  les  bords  ne  marquent  pas  le  cuir,  on 
leur  donne  une  forme  légèrement  bombée,  surtout  vers  les  bords, 
en  sorte  que  le  travail  ne  se  fait  réellement  que  sur  un  cercle 
de  5  centimètres  de  diamètre  environ.  L'ouvrier  a  soin  de  tou- 
jours recouvrir  ses  coups  de  marteau.  Le  bronze  inférieur  ou 
enclume  o  dépasse  la  table  d'une  quantité  variable,  de  10  centi- 
mètres environ  ;  elle  est  terminée  par  une  grosse  vis  à  filet  trian- 
gulaire engagée  dans  un  écrou  en  fonte  qui  repose  par  une  forte 
collerette  sur  une  poutre  ou  sommier  en  bois  de  chêne  V.  Le 
cuir  n'ayant  pas  toujours  la  même  épaisseur,  il  est  nécessaire  de 
pouvoir  rapprocher  à  volonté  facilement  et  pendant  le  travail 
l'enclume  ;  on  y  arrive  en  faisant  tourner  dans  un  sens  ou  dans 
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l'autre  la  roue -volant  K,  faisant  tourner  la  vis  de  l'enclume  ; 
cette  roue  présente  à  la  partie  supérieure  des  encoches  dans  les- 
quelles s'engage  un  levier  de  retenue  R. 


Fier.  36. 


La  force  exigée  pour  cette  machine  est  1  cheval  et  demi,  et 
elle  exerce  une  pression  de  6,000  kilos  sur  le  cuir.  La  vitesse  du 
marteau  varie  suivant  l'habileté  de  l'ouvrier,  de  180  à  200  coups 
par  minute.  Elle  travaille  20  cuirs  forts  par  jour  et  25  cuirs  lissés 
par  jour  de  dix  heures  de  travail. 

MM.  Chapelle  et  Scellos  ont  appliqué  au  battage  du  cuir  le 
marteau-pilon  ;  la  tige  du  fouloir  est  commandée  directement  par 
la  tige  du  piston  d'un  cylindre  à  vapeur  placé  verticalement,  qui 
n'est  que  son  prolongement. 

Le  marteau  Komgen  n'est  autre  qu'un  marteau-pilon,  composé 
d'un  fouloir  pesant  soulevé  par  une  came  à  force  développante  ; 
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dans  son  mouvement  de  remonte  le  fouloir  comprime  un  tampon 
élastique  situé  à  la  partie  supérieure,  composé  de  rondelles  en 
caoutchouc  ;  ce  tampon  lance  le  fouloir  de  haut  en  bas  et  aug- 
mente la  force  de  son  poids  naturel. 
Ces  deux  derniers  sont  peu  employés. 

La  machine  à  battre  les  cuirs  de  M.  Léopold  Saint-Àndrieu  est 
basée  sur  le  principe  du  balancier,  attaché  d'un  coté  à  une  bielle 
à  excentrique  pour  lui  imprimer  le  mouvement  et  de  F  autre  por- 
tant le  marteau  ;  elle  donne  160  coups  à  la  minute  et  produit 
4  bandes  à  l'heure. 


CHAPITRE  IV 

FABRICATION  DES  CUIRS  MOUS 

Les  cuirs  mous  se  préparent  avec  les  peaux  de  vaches,  de  veaux 
et  de  chevaux,  et  demandent  une  grande  souplesse,  on  les  emploie 
dans  la  cordonnerie,  dans  la  sellerie,  la  bourrellerie,  la  carrosserie, 
l'équipement,  etc.  Ce  sont  les  seuls  qui  reçoivent  les  opérations 
de  la  corroierie.  On  les  appelle  cuirs  à  œuvre,  molleterie,  bau- 
driers, etc. 

Les  opérations  du  tannage  varient  plus  ou  moins  suivant  les 
différentes  espèces  de  peaux.  Nous  allons  indiquer  la  marche 
générale  de  la  fabrication  des  cuirs  mous,  en  prenant  pour 
exemple  le  tannage  des  peaux  de  veaux  qui  sont  les  plus  délicates 
et  qui  demandent  des  opérations  multiples  ;  nous  donnerons  après 
les  modifications  que  Ton  apporte  dans  le  tannage  des  autres 
peaux. 

I.    TRAVAIL    DE  RIVIÈRE 

1.  —  Reverdissage.  —  Les  peaux  de  veau  arrivant  de  la  bou- 
cherie sont  jetées  dans  le  bassin  pour  les  dessaigner  et  les  net- 
toyer ;  dans  le  bassin  il  doit  y  avoir  1  mètre  cube  d'eau  par 
100  kilos  de  peaux.  On  observe  les  mêmes  précautions  que  pour 
le  cuir  fort. 

Le  reverdissage  des  peaux  sèches  et  salées  se  fait  comme  nous 
l'avons  indiqué  pour  les  gros  cuirs,  mais  ici  on  peut  se  servir  du 
foulon  pour  activer  le  reverdissage  et  l'assouplissement  ;  dans  ce 
cas,  il  doit  tourner  lentement  afin  que  ses  coups  ne  soient  pas 
trop  précoces  pour  ne  pas  amener  des  cassures  à  la  fleur.  Ceux 
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qui  craignent  l'emploi  du  foulon  leur  donnent  quelques  coups  de 
fer,  ou  plutôt,  et  avec  raison,  de  queurse,  dans  le  sens  du  poil. 

On  active  ce  reverdissage  en  mettant  les  pèaux  dans  une  disso- 
lution de  sulfure  de  sodium  à  3  p.  100  ou  une  bouillie  d'orpin  et 
de  chaux  à  1  p.  100. 

Le  reverdissage  naturel  demande  dix  jours  ;  celui  que  l'on  accé- 
lère cinq  ou  six  jours. 

II.    —   GONFLEMENT    ET  ÉBOURRAGE 

i.  — Plains.  —  Les  pelains  ou  plains  sont  des  cuves  rondes 
en  bois  cerclées  de  fer,  ou  quadrangulaires,  en  maçonnerie,  desti- 
nées à  contenir  un  lait  de  chaux  employé  pour  épiler  les  cuirs 
mous.  Les  plains  se  font  actuellement  en  maçonnerie,  enfoncés 
dans  le  sol  ;  ils  sont  carrés,  de  2  mètres  sur  chaque  face  et  autant 
de  profondeur.  Ils  sont  au  nombre  de  3  :  le  plain  mort,  le 
plain  gras  ou  gris  et  le  plain  vif  ;  le  premier  est  le  plus  faible, 
le  second  moyen  et  le  troisième  le  plus  fort.  Lorsqu'on  a  un  plus 
grand  nombre  de  plains,  ils  marchent  toujours  par  séries  de  3. 

La  chambre  dans  laquelle  se  trouvent  les  plains  doit  être  propre 
protégée  contre  les  agents  extérieurs  par  de  bonnes  fermetures. 
Cette  chambre  doit  être  bien  éclairée  ;  on  ne  doit  pas  la  faire 
sombre  comme  on  a  l'habitude  de  le  faire  ;  la  lumière  est  hygié- 
nique, nous  expliquerons  son  rôle  à  propos  de  la  théorie  du  tan- 
nage. (Voir  plus  loin.)  On  doit  y  maintenir  une  température 
chaude  et  humide  ;  le  chauffage  à  la  vapeur  est  ce  qu'il  y  a  de 
mieux.  Pour  cela,  on  fait  arriver  la  vapeur  du  générateur  ou 
d'échappement  de  la  machine  dans  un  tuyau  présentant  plusieurs 
courbures,  de  15  centimètres  de  diamètre,  placé  au  plafond.  Pour 
ce  chauffage,  on  basera  ses  calculs  sur  les  données  suivantes  : 
1°  la  température  doit  être  de  15  à  20  degrés  ;  2°  il  faut  1  déci- 
mètre carré  de  surface  de  chauffe  par  mètre  cube  d'air  ;  3°  1  mètre 
de  tuyau  de  15  centimètres  de  diamètre,  représente  50  centi- 
mètres de  surface  de  chauffe.  Une  chambre  de  20  mètres  de 
ong,  5  de  large  et  3  haut,  demandera  un  tuyau  d'une  longueur 
de  :  20  x  5  x  3  =  300  mètres  cubes,  soit  300  décimètres  carrés 
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de  surface  de  chauffe,  soit  6  mètres  de  tuyaux.  Yers  le  milieu 
de  la  chambre,  et  en  haut  du  tuyau,  on  réservera  une  petite 
ouverture  par  laquelle  la  vapeur  pourra  s'échapper  librement, 
pour  maintenir  l'atmosphère  humide. 

2.  —  Chaux.  —  La  chaux  est  un  corps  blanc,  caustique,  formé 
par  la  combinaison  de  20  parties  du  métal  calcium  et  de  8  parties 
d'oxygène.  Sa  formule  est  Ca  0.  Infusible,  soluble  dans  500  fois 
son  poids  d'eau  froide,  et  plus  de  1  200  fois  son  poids  d'eau 
bouillante.  Cette  dissolution  se  nomme  eau  de  chaux  ;  exposée 
au  contact  de  l'air,  elle  absorbe  l'acide  carbonique  et  la  surface 
du  liquide  se  recouvre  d'une  pellicule  de  carbonate  de  chaux  qui 
se  brise  par  l'agitation  et  tombe  au  fond  ;  une  nouvelle  couche 
se  produit  et  ainsi  de  suite,  jusqu'à  ce  que  toute  la  chaux  soit 
convertie  en  carbonate.  Sa  densité  est  2,3. 

Si  l'on  verse  de  l'eau  dessus,  par  petites  quantités,  le  liquide 
est  absorbé  à  l'instant  ;  celui  que  l'on  ajoute  ensuite  disparaît  gra- 
duellement moins  vite,  jusqu'à  ce  que  l'extinction,  soit  complète  ; 
et,  bientôt  après,  la  température  s'élève,  un  grand  dégagement 
de  chaleur  a  lieu  et  vaporise  l'eau  en  produisant  un  sifflement  ; 
elle  se  délite  en  craquant,  se  boursoufle  et  augmente  considérable- 
ment de  volume.  C'est  ce  qu'on  appelle  le  foisonnement.  La 
chaux  s'hydrate  et  devient  pulvérulente  ;  elle  prend  alors  le  nom 
de  chaux  éteinte.  Avec  l'eau  elle  forme  une  bouillie  épaisse  que 
l'on  nomme  lait  de  chaux.  A  l'air,  la  chaux  vive  absorbe  l'humi- 
dité et  s'éteint  en  se  carbonatant.  Le  tanneur  n'emploie  que  de 
bonnes  chaux  grasses  de  première  qualité. 

Comme  on  l'emploie  à  l'état  de  lait  ou  bouillie,  la  première  opé- 
ration consiste  à  éteindre  la  chaux  vive  ;  cela  peut  s'effectuer  de 
trois  manières  différentes  :  1°  par  la  fusion  dans  l'eau,  ou  extinc- 
tion ordinaire  ;  2°  par  immersion  ;  3°  spontanément,  par  la  seule 
action  de  l'air. 

L'extinction  ordinaire  se  fait  dans  des  bassins  imperméables  de 
2  mètres  de  diamètre  et  40  centimètres  de  hauteur  ;  on  les  cons- 
truit en  briques  ou  en  maçonnerie  ;  on  y  étend  la  chaux  sous  une 
épaisseur  de  25  centimètres  ;  on  y  amène  l'eau  de  manière  qu'elle 
puisse  circuler  et  pénétrer  avec  facilité  dans  les  vides.  100  kilos 
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de  chaux  demandent  30  à  31)  litres  d'eau.  La  chaux  grasse  de 
bonne  qualité  augmente  de  trois  fois  son  volume. 

L'extinction  par  immersion  se  pratique  de  la  manière  suivante  : 
on  réduit  les  pierres  de  chaux  à  la  grosseur  d'une  pomme  et  on 
les  met  dans  des  paniers  à  claire-voie.  On  plonge  les  paniers  dans 
l'eau,  et  on  les  y  tient  jusqu'à  ce  que  la  superficie  de  l'eau  com- 
mence à  bouillonner,  on  les  retire,  les  laisse  égoutter  un  instant 
et  on  verse  leur  contenu  dans  des  caisses  ou  sur  le  sol  dallé  et 
on  les  laisse  foisonner.  Par  ce  procédé  la  chaux  augmente  de  1,50 
à  1,70  de  son  volume. 

3.  —  Pelanage. —  On  compose  les  pelains  en  mettant  60  litres 
de  chaux  éteinte  dans  le  pelain  mort,  120  dans  le  pelain  gras  et 
200  dans  le  dernier.  On  agite  bien  avec  le  boudoir  pour  former  un 
lait  bien  liant  et  bien  homogène.  Les  peaux  égouttées  sont  mises 
dans  le  pelain  mort  en  ayant  soin  de  les  enfoncer  une  à  une  pour 
qu'elles  soient  également  imprégnées  de  chaux.  Ce  pelain  peut 
contenir  120  veaux.  On  les  laisse  quarante-huit  heures  dans  cet 
état,  on  les  retire  pour  les  abattre  aussitôt  dans  le  pelain  gras, 
préalablement  agité,  et  en  observant  les  mêmes  précautions  ;  on 
les  laisse  quarante-huit  heures  ;  on  les  rabat  dans  le  pelain  vif 
jusqu'à  ce  que  le  poil  tombe  facilement,  ce  qui  arrive  ordinai- 
rement au  bout  de  deux  ou  trois  jours. 

Pendant  ce  temps  on  a  mis  des  peaux  dans  le  premier  et 
deuxième  pelain.  Au  bout  de  3  passes  le  premier  pelain  est 
épuisé,  on  le  fait  écouler  au  canal  en  soulevant  la  bonde  ;  on  y 
remet  de  l'eau  avec  200  litres  de  chaux  et  il  devient  pelain  vif;  le 
second  devient  pelain  mort  et  le  troisième  pelain  gras.  On  opère 
méthodiquement  comme  pour  faire  les  jus.  On  comprend  que 
chaque  pelain,  après  avoir  été  vif,  devient  à  son  tour  gras  et  mort. 

La  quantité  de  chaux  employée  est  de  20  litres  par  100  kilos  de 
peau  fraîche,  soit  7  litres  de  chaux  vive. 

Les  peaux  sont  manœuvrées  avec  des  pinces,  appelées  crocs  de 
pelanage  (fig.  37). 

On  emploie  quelquefois  5  pelains;  on  en  place  2  intermé- 
diaires; ce  système  est  applicable  dans  les  grandes  tanneries:  on 
monte  de  cette  façon  sensiblement  les  peaux  en  chaux. 
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Le  pclanage  bien  mené  demande  les  précautions  suivantes  : 
1°  Il  faut  que  les  laits  de  chaux  soient  assez  abondants  pour 
que  les  peaux  en  soient  recouvertes  de  5  à  6  centimètres  au  mini- 
mum. 

2°  Il  faut  maintenir  une  chaleur  régulière  de  20  degrés  environ; 
au-dessous  de  6  degrés  Faction  de  la  chaux  est  très  lente  ;  au- 
dessous  de  0  degré  elle  est  entièrement  suspendue. 


Fig.  37. 


3°  On  doit  éviter  de  remuer  la  surface  des  pelains,  on  doit 
laisser  se  former  la  croûte  de  carbonate  de  chaux  à  la  surface  ; 
elle  empêche  l'acide  carbonique  de  l'air  de  carbonater  la  chaux 
intérieure  ;  le  carbonate  de  chaux  est  nuisible  aux  peaux,  il  pénètre 
à  leur  intérieur,  d'où  il  est  difficile  de  l'extraire,  et  plus  tard,  sous 
l'action  du  tannin,  ces  parties  de  la  peau  deviennent  rouge  brun. 

4°  Laisser  le  moins  possible  les  peaux  en  retraite,  c'est-à-dire 
exposées  à  Fair,  pour  deux  raisons  :  la  première  est  que  la  chaux 
qui  imprègne  ces  peaux  se  carbonate  et  produit  les  défectuosités 
ci-dessus  citées  ;  la  seconde  est  que  la  chaux  au  contact  de  Foxy- 
gène  de  Fair  brûle  le  tissu  de  la  peau. 

5°  Eviter  de  se  servir  de  chaux  vive  pour  former  les  pelains  ;  la 
chaux  ne  se  délite  souvent  pas  complètement,  elle  reste  en  gru- 
meaux qui,  lorsqu'ils  rencontrent  des  peaux,  les  désorganisent  : 
n'employer  que  de  la  chaux  éteinte  et  tamisée. 

6°  Ne^laisser  les  peaux  en  contact  avec  la  chaux  que  juste  le 
temps  nécessaire  pour  le  débourrage  et  abandonner  le  vieil  adage: 
Qui  pelane  tanne. 

4.  —  Ebourrage.  —  A  la  sortie  des  pelains  les  peaux  sont  mises 
dans  un  bassin  avec  de  l'eau,  puis  ébourrées  au  chevalet  avec  le  cou- 
teau rond,  comme  nous  l'avons  décrit.  Un  bon  ouvrier  ébourre 
10  à  12  peaux  par  jour.  Après,  on  les  met  six  heures  à  la  trempe  ; 
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on  les  écharne  à  la  main  ou  à  la  machine,  on  les  écolle  et  les 
queurse. 

6.  —  Foulonnage.  — Les  peaux  sont  imprégnées  de  chaux  qu'il 
faut  leur  enlever  à  toute  force  ;  sans  cela,  sous  Faction  du  tannin, 
les  cuirs  deviendraient  durs,  cassants,  tachés  et  couleur  rouge 
brun.  Jusqu'ici  on  avait  eu  recours  à. des  queursages  répétés  et 
suivis  de  lavages  aussi  nombreux,  jusqu'à  ce  que  les  peaux  cra- 
chaient clair.  Outre  le  moyen  long  et  fatigant,  on  n'obtenait 
qu'une  besogne  imparfaite. 

On  a  recours  aujourd'hui  au  foulon.  Cet  appareil  consiste  en  un 
tonneau  ou  tambour  en  bois  de  chêne,  cercle  de  fer  et  tournant 
autour  d'un  axe  horizontal  passant  au  milieu  de  ses  deux  fonds 
(fîg.  38).  Il  a  généralement  2  mètres  de  diamètre  sur  1  mètre  de 
largeur  pour  les  petites  peaux,  et  2m,50  de  diamètre  sur  lm,25  de 
largeur  pour  les  grandes  peaux.  Sa  vitesse  de  rotation  varie  de 
13  à  20  tours  par  minute. 

Ce  tonneau  est  armé  intérieurement  sur  son  pourtour  de  barres 
horizontales  portant  de  grosses  chevilles  en  bois  dur.  Il  a  sur  l'un 
de  ses  côtés  une  large  porte  à  charnière. 

Pour  vider  les  peaux  de  chaux,  on  en  jette  6  dans  le  tonneau, 
on  fait  arriver  un  petit  filet  d'eau  par  un  tuyau  A  traversant  les 
tourillons  creux,  et  on  met  le  tonneau  en  marche  pendant  un 
temps  plus  ou  moins  long,  jusqu'à  ce  que  l'eau  sorte  claire. 

Les  peaux  remontent  par  le  mouvement  jusques  à  la  partie  supé- 
rieure, puis  retombent  en  bas,  remontent  et  ainsi  de  suite.  Cette 
agitation  continuelle  et  le  frottement  contre  les  chevilles  pro- 
duisent la  pression  ou  les  foulages  recherchés. 

Les  peaux  se  viden  t  ainsi  de  la  plus  grande  partie  de  leur  chaux 

Notons  en  passant  qu'on  a  employé  un  pareil  tonneau  pour 
ébourrer  les  peaux.  (Arthus.  Brevet  1851.)  Il  suffit  de  les  jeter 
dedans  au  sortir  des  pelains;  on  fait  tourner  le  tonneau  à  sec  un 
quart  d'heure  ;  la  force  de  projection  suffit  pour  détacher  les  poils  ; 
on  introduit  pendant  le  quart  d'heure  suivant  un  filet  d'eau  assez 
abondant.  L'inconvénient  du  procédé  est  que  les  poils  se  feutrent 
et  se  mettent  en  boules  et  il  est  impossible  de  les  utiliser  alors  qu'à 
faire  de  l'engrais. 
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Pour  vider  de  chaux  on  foulonne  de  trois  quarts  d'heure  à  une 
heure. 

On  reproche  à  ce  système  de  creuser,  c'est-à-dire  de  trop 
abattre  la  peau. 


Fig.  38. 

M.  Baudin  conseille  remploi  du  tonneau  purgeur  qui  ménage 
la  peau  tout  en  1  épurant.  Voici  sa  construction  d  après  le  maître 
tanneur  :  diamètre  lm,60,  largeur  2m,50  à  3  mètres  ;  vitesse 
10  tours  à  la  minute.  Il  est  tout  en  fer;  les  fonds  arrondis  portent 
les  tourillons  et  une  feuille  de  tôle  ferme  le  cylindre  ;  elle  porte 
les  trous  pour  l'écoulement  de  l'eau.  Il  porte  à  l'intérieur  des 
barres  en  laiton  ou  en  bronze,  ou  plutôt  en  acier,  qui  s'use  moins 
facilement  ;  l'eau  y  est  amenée  par  l'axe  des  tourillons  ;  le  jet  est 
dirigé  de  bas  en  haut  et  retombe  sous  forme  de  pluie. 
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Le  tonneau  purgeur  de  M.  Baudin  fonctionne  comme  le  foulon  ; 
les  peaux  sont  frottées  par  les  barres  dans  tous  les  sens  et  ne  su- 
bissent jamais  de  chocs. 

6.  —  Pelanage  mécanique.  —  Pour  activer  l'action  de  la  chaux 
dans  les  pelains  et  pour  en  faciliter  la  manœuvre,  on  a  eu  Vidée 
d'employer  le  pelanage  mécanique.  Pour  cela  les  peaux  sont  sus- 
pendues verticalement  sur  un  cadre  de  bois  horizontal  de  la  largeur 
et  de  la  longueur  du  pelain  ;  ce  cadre  se  meut  par  une  poulie  située 
au  plafond.  La  retraite  et  l'abatage  des  peaux  se  faisait  d'un  seul 
coup.  Ce  procédé  présentait  un  inconvénient  sérieux  :  c'est  que  la 
chaux  qui  n'est  qu'en  suspension  dans  l'eau  tendant  de  plus  en 
plus  à  tomber,  la  partie  inférieure  des  peaux  était  épilée  et  brûlée 
quand  la  partie  supérieure  était  encore  intacte.  On  y  a  remédié 
en  plaçant  à  la  partie  inférieure  un  agitateur  à  hélice. 

Un  autre  procédé  consiste  à  suspendre  les  peaux  à  un  cadre 
rond  suivant  ses  rayons,  ce  cadre  pouvant  tourner  dans  un  pelain 
rond  (Tourin). 

Enfin  on  a  employé  lacoudreuse  mécanique,  que  nous  décrirons 
au  chapitre  suivant. 

Tous  ces  procédés  n'ont  pas  donné  de  bons  résultats,  parce  que 
la  suspension  de  la  peau  fraîche,  tendre  et  jeune,  allonge  ses  fibres, 
les  resserre  et  l'empêche  de  prendre  du  tannin  plus  tard.  On 
constate  3  ou  4  p.  100  de  rendement  en  moins. 

7.  —  Procédés  mécaniques  pour  purger  de  chaux  les  peaux  épilées. 

—  On  a  proposé  différentes  machines  pour  purger  la  chaux,  qui 
ne  sont  employées  que  dans  des  cas  spéciaux. 

Le  turbulent  de  M.  Iwaskiewiez  est  un  tonneau  de  forme  cu- 
bique tournant  autour  d'un  axe  passant  par  ses  deux  angles  opposés, 
en  sorte  que  dans  le  mouvement  de  rotation  toutes  les  faces  sont 
inclinées.  Les  peaux,  au  lieu  de  tomber  d'une  certaine  hauteur,  rou- 
lent sur  elles-mêmes,  d'une  face  à  l'autre  de  la  caisse. 

Le  foulon  horizontal  de  M.  Hannequand-Parmentier  est  basé  sur 
le  même  principe  que  le  clapot  des  blanchisseries.  Il  se  compose 
de  2  cylindres  horizontaux  en  bois,  au-dessus  l'un  de  l'autre, 
tournant  en  sens  contraire  et  présentant  l'un  des  cannelures  Ion- 
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gitudinales  s'emboîtant  exactement  dans  des  vides  correspondants 
de  l'autre.  Le  cylindre  inférieur  est  à  hauteur  fixe  et  celui  de  des- 
sus à  hauteur  variable.  Les  cylindres  sont  placés  dans  un  bassin 
rempli  d'eau.  On  attache  les  peaux  2  par  2  par  une  extrémité,  on 
les  passe  entre  les  cylindres,  puis  on  les  réunit  par  leurs  extré- 
mités libres  de  manière  à  former  une  chaîne  sans  lin.  Les  peaux 
sont  ainsi  alternativement  lavées,  pressées  et  frottées. 

La  courroie  frotteuse  de  M.  Dumas  consiste  en  principe  en  un 
gros  cylindre  de  bois  horizontal,  d'un  diamètre  suffisant  pour 
qu'une  peau  puisse  s'enrouler  dessus  sans  se  recouvrir,  et  en  une 
courroie  horizontale  parallèle  au  cylindre,  montée  sur  2  tam- 
bours tournants.  Le  cylindre  tourne  lentement,  la  courroie  tourne 
plus  vite,  elle  a  un  mouvement  de  translation  qui  lui  permet  de 
parcourir  successivement  toute  la  longueur  du  cylindre  et  de 
frotter  toutes  les  parties  de  la  peau  au  fur  et  à  mesure  qu'elles  se 
présentent  à  son  contact.  On  peut  munir  la  courroie  de  queurses, 
de  brosses,  de  couteaux,  etc. 

Les  machines  à  queurser  et  à  ébourrer  de  Lepelley,  Allard-Ferré, 
Jonquet,  Adler,  de  Baudoin  et  Damourette  (voir  plus  haut),  de 
Richard,  de  Duplex;  les  machines  à  mettre  au  vent  de  Berendorf 
et  Fitz-Henry  remplissent  le  même  but. 

8.  —  Procédés  chimiques  pour  purger  de  chaux  les  peaux  épilées. 

—  Dans  ces  procédés  on  cherche  à  obtenir  une  combinaison  soluble 
de  la  chaux  en  immergeant  les  peaux  dans  les  bains  qui  renferment 
les  substances  nécessaires  pour  produire  cet  effet.  On  y  arrive  par 
l'emploi  des  acides  et  du  sucre. 

Emploi  des  acides.  —  Les  acides  employés  sont  :  l'acide  chlorhy- 
drique,  qui  forme  avec  la  chaux  et  le  carbonate  du  chlorure  de 
calcium  très  soluble;  l'acide  acétique,  qui  forme  avec  la  chaux  et 
son  carbonate  de  l'acétate  de  chaux  soluble.  100  grammes  d'acide 
chlorhydrique  du  commerce  à  20  degrés  Baumé  dissolvent 
30  grammes  de  chaux  ou  60  grammes  de  carbonate;  100  grammes 
d'acide  acétique  à  9  degrés  dissolvent  20  grammes  de  chaux  et 
40  grammes  de  carbonate. 

On  fait  des  solutions  acides  qui  ne  dépassent  pas  1  p.  100  d'acide 
que  l'on  met  dans  des  cuves  en  bois  et  dans  lesquelles  on  fait 
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tremper  les  peaux  en  les  agitant  souvent.  L'emploi  de  la  coudreuse 
donne  d'excellents  résultats.  On  a  conseillé  également  l'emploi  d'un 
foulon  percé  de  trous  sur  toutes  ses  faces  et  tournant  dans  une 
auge  renfermant  la  liqueur  acide  ;  on  doit  éviter  toute  pièce  en 
fer. 

Les  peaux  purgées  sont  rincées  dans  l'eau  claire.  Un  coudrage 
de  une  heure  dans  l'eau  acidulée  est  suffisant. 

Emploi  de  V acide  carbonique.  —  Nous  avons  dit  que  500  grammes 
d'eau  froide  étaient  nécessaires  pour  dissoudre  1  gramme  de  chaux; 
il  en  faut  100  litres  pour  dissoudre  1  gramme  de  carbonate  de 
chaux.  L'eau  chargée  d'acide  carbonique  peut  dissoudre  0  gr.  70  de 
carbonate  de  chaux  par  litre  et  0  gr.  3o  de  chaux.  Cette  proportion 
croît  avec  la  pression.  En  soumettant  les  peaux  à  l'action  du  gaz 
acide  carbonique,  la  chaux  se  transforme  en  carbonate,  puis  en 
continuant  l'action  il  se  forme  du  bicarbonate  soluble.  L'action  de 
l'acide  carbonique  sur  la  peau  n'est  pas  nuisible,  au  contraire  elle 
modifie  avantageusement  la  texture  de  la  peau. 

C.-P.  Nesbit  a  rendu  le  procédé  pratique  (1887).  Le  gaz  acide 
carbonique  est  obtenu  par  l'action  de  l'acide  chlorhydrique  sur 
le  calcaire,  lavé  et  emmagasiné  dans  un  gazomètre  et  de  là  en- 
voyé dans  les  cuves  contenant  de  l'eau  et  des  peaux.  30  peaux 
peuvent  être  épurées  en  une  heure.  La  dépense  pour  purger 
500  peaux  ne  dépasse  pas  2  francs. 

Le  gaz  acide  carbonique  peut  être  préparé  plus  facilement  avec 
le  charbon  de  bois.  (Voir  plus  loin.) 

Emploi  du  sucre.  — La  chaux  forme  deux  combinaisons  avec  le 
sucre.  La  première  se  forme  en  présence  d'un  excès  de  sucre 
(formule  G12  H11  O11,  Ca  O);  elle  est  très  soluble  à  froid.  100  de 
sucre  se  combinent  avec  18  de  chaux.  Une  remarque  importante 
à  faire,  c'est  que  la  quantité  de  chaux  qui  se  dissout  dans  une 
dissolution  de  sucre  varie  avec  sa  densité  et  sa  teneur  en  sucre. 
Une  solution  de  20  de  sucre  dans  100  d'eau  dissout  21  grammes 
de  chaux,  une  solution  à  10  p.  100  en  dissout  20  grammes,  une 
solution  à  5  p.  100  en  dissout  18  grammes  et  enfin  à  2  p.  100  elle 
n'en  dissout  que  15  grammes  pour  100  grammes  de  sucre. 

On  fait  une  dissolution  à  2  p.  100  de  sucre  dans  laquelle  on 
coudre  les  peaux  une  heure,  on  les  laisse  reposer  une  heure  et  on 
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recoudre  une  heure;  on  termine  par  un  lavage  à  l'eau  pure.  On  ne 
doit  pas  aller  jusqu'à  saturation  complète  du  sucre  de  la  dissolution 
parce  qu'il  pourrait  se  former  un  sucrate  calcaire  insoluble. 

La  chaux  n'altère  pas  le  sucre  et  on  peut  revivifier  ce  dernier 
dans  les  bains  épuisés  très  économiquement.  Il  y  a  pour  cela 
qu'à  faire  passer  un  courant  d'acide  carbonique  provenant  d'un 
foyer  au  coke  ou  au  charbon  de  bois;  la  chaux  se  précipite  sous 
forme  de  carbonate  de  chaux,  on  laisse  clarifier  la  dissolution,  on 
la  décante,  et  on  fait  égoutter  le  liquide  trouble  sur  un  filtre  à 
tannée.  Le  même  sucre  sert  toujours;  on  n'a  qu'une  perte  de 

10  p.  100  dans  chaque  opération. 

La  glucose  ne  remplit  pas  les  mêmes  effets  que  le  sucre  de 
canne  ou  de  betterave  (saccharose);  elle  se  combine  moins  bien 
avec  la  chaux  ;  de  plus  cette  combinaison  fait  éprouver  une  alté- 
ration profonde  à  la  glucose  et  il  est  impossible  de  la  récupérer. 

On  peut  employer  la  mélasse,  qui  renferme  50  p.  100  de  sucre. 

La  méthode  au  sucre  a  le  grave  inconvénient  de  ne  purger  les 
peaux  que  de  la  chaux  libre  et  de  laisser  intact  le  carbonate. 

On  y  arrive  en  ajoutant  à  la  dissolution  20  p.  100  du  poids  du 
sucre  de  soude  caustique,  qui  déplace  l'acide  carbonique  du  carbo- 
nate. 

M.  Marris  opère  de  la  manière  suivante  :  il  met  dans  une  cuve 
3,000  litres  d'eau,  500  grammes  de  sucre  et  500  grammes  de 
soufre  pilé  ou  en  fleur;  il  y  abat  les  peaux  et  dirige  dans  le 
liquide  un  courant  d'hydrogène  sulfuré  obtenu  par  réaction  de 
l'acide  sulfurique  étendu  sur  le  sulfure  de  fer;  pendant  une  heure, 

11  relève  les  peaux,  les  lave  et  les  égoutte.  Il  se  forme  une 
réaction  multiple  :  la  chaux  se  dissout  dans  le  sucre,  l'hydrogène 
sulfuré  la  fait  passer  à  l'état  de  sulfure,  qui  se  combine  au  soufre 
pour  passer  à  l'état  de  polysulfure,  qui  peut  se  combiner  de  nou- 
veau à  la  chaux  pour  redevenir  à  l'état  de  monosulfure,  et  ainsi 
de  suite.  Ce  procédé  n'enlève  pas  non  plus  le  carbonate  de  chaux. 

III.    NOUVEAUX    PROCÉDÉS  d'ÉBOURRAGE  DES  PEAUX 

Le  travail  des  peaux  à  la  chaux  présente  beaucoup  d'inconvé- 
nients; la  chaux  altère  toujours  plus  ou  moins  le  tissu,  pénètre 
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dans  ses  pores  et  y  demeure  obstinément  à  l'état  de  chaux  caus- 
tique, de  carbonate  de  chaux  et  de  savon  calcaire  formé  avec 
les  matières  grasses  qui  existent  toujours  dans  les  peaux.  Malgré 
les  lavages  et  les  nombreuses  façons  que  Ton  donne  à  la  peau,  on 
ne  la  débarrasse  qu'imparfaitement  de  cette  chaux.  Sa  présence 
nuit  au  travail,  elle  empêche  la  pénétration  du  tannin  ;  les  com- 
binaisons qu'elle  contracte  avec  le  tannin  nuisent  énormément  au 
corroyage  du  cuir.  On  a  donc  cherché  différents  moyens  pour  la 
remplacer. 

1.  —  Epilage  à  la  soude.  —  Proposé  en  1833  par  Félix  Boudet. 
Les  peaux  sous  l'action  de  l'alcali  se  gonflent  rapidement  et  peuvent 
être  débourrées  en  deux  ou  trois  jours.  Sur  le  chevalet  elles  se 
dégorgent  plus  facilement  et  leur  fleur  est  plus  douce. 

On  prépare  le  pelain  neuf  avec  20  kilos  de  carbonate  de  soude  cris- 
tallisé, 15  kilos  de  chaux  éteinte  et  500  litres  d'eau;  on  brosse  for- 
tement le  pelain  avec  le  bouloir  et  on  y  met  1,000  kilos  de  peau 
verte.  Le  pelain  neuf  devient  moyen,  puis  mort  comme  à  l'ordinaire. 
On  laisse  les  peaux  un  jour  dans  le  pelain  mort,  un  jour  dans  le 
second  pelain  et  un  jour  dans  le  pelain  neuf.  Dans  ce  procédé  la 
caustihcation  de  la  soude  se  fait  graduellement,  ce  qui  atténue 
l'effet  trop  prompt  de  la  soude.  Mais  les  peaux  se  trouvent  toujours 
en  présence  du  carbonate  de  chaux. 

Il  vaut  mieux  caustifïer  la  soude  à  part  en  mettant  dans  une  chau- 
dière en  fonte  50  à  60  litres  d'eau,  15  kilos  de  cristaux  et  15  kilos 
de  chaux  éteinte;  faire  bouillir  deux  heures  en  ajoutant  de  l'eau  de 
temps  en  temps  pour  remplacer  celle  qui  s'évapore.  Laisser  refroidir 
et  séparer  du  précipité  par  décantation.  On  ajoute  le  liquide  au 
pelain  neuf  contenant  500  litres  d'eau  et  dans  lequel  on  passe 
1,000  kilos  de  peaux. 

Actuellement,  vu  le  bas  prix  de  la  soude  caustique,  il  vaut  mieux 
l'employer;  elle  revient  à  meilleur  compte;  on  en  mettra  5  kilos 
dans  500  litres  d'eau  pour  1,000  kilos  de  peaux.  Comme  la  mani- 
pulation n'est  pas  très  facile,  on  fait  dissoudre  la  soude  dans  l'eau, 
à  part,  dans  un  cuvier  en  bois  ou  en  métal,  de  façon  à  ce  que  la 
dissolution  marque  35  degrés  Baumé;  on  prend  alors  un  seau  de 
20  litres  de  la  dissolution  que  l'on  jette  dans  le  pelain  neuf. 
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Les  précautions  particulières  à  observer  dans  ce  procédé,  c'est 
qu'il  faut  épiler  en  tirant  les  peaux  des  pelains;  éviter  de  les  em- 
piler en  berge. 

On  accuse  ce  procédé  de  fournir  des  cuirs  gonflés  d'eau  qui  se 
perd  en  magasin. 

Nous  le  reconnaissons  supérieur  à  celui  de  la  chaux  à  tous  les 
points  de  vue  ;  d'ailleurs,  bon  nombre  de  tanneries  l'emploient  et 
s'en  trouvent  bien. 

2.  —  Epilage  à  l'aluminate  de  soude.  —  Divers  auteurs  se  sont 
appliqués  à  diminuer  la  trop  grande  causticité  de  la  soude  ou  de 
la  potasse,  en  les  combinant  avec  certains  acides  faibles  ou  avec 
certains  oxydes.  M.  Joseph  Towsend  emploie  l'aluminate  de  soude 
formé  en  combinant  1  partie  de  carbonate  de  soude  avec  2  par- 
ties de  minerai  des  Baux  (alumine  hydratée).  Cet  aluminate  est 
très  soluble  dans  l'eau.  On  met  1  kilogramme  d'aluminate  dans 
10  litres  d'eau  et  on  y  trempe  les  peaux;  les  peaux,  après  un 
séjour  plus  ou  moins  long  dans  ce  bain,  sont  trempées  clans  l'eau, 
puis  passées  dans  un  bain  renfermant  une  dissolution  d'acide 
borique  à  3  p.  100. 

3.  —  Epilage  au  zincate  de  soude.  —  On  le  prépare  en  chauffant 
10  litres  d'eau,  3  kilos  de  soude  et  1  kilo  d'oxyde  de  zinc;  on 
obtient  une  solution  que  l'on  verse  dans  100  litres  d'eau  dans 
lesquels  on  peut  tremper  200  kilos  de  peau  fraîche.  Procédé  qui, 
comme  le  précédent,  est  peu  employé. 

4.  —  Epilage  au  silicate  de  soude.  —  Ce  procédé  consiste  à  lais- 
ser tremper  les  peaux  quatre  ou  cinq  jours  dans  une  dissolution 
à  12  p.  100  de  silicate  du  commerce.  Nous  l'avons  essayé  dans 
notre  étude  sur  l'épilage;  il  ne  nous  a  jamais  donné  de  bons 
résultats.  Il  faut  le  mêler  avec  de  la  soude  caustique;  il  en 
modère  les  effets  et  n'agit  que  par  action  de  présence.  Ainsi,  dans 
500  litres  d'eau  on  ajoutera  20  litres  de  soude  à  35  degrés  Baumé 
(soit  5  kilos  de  soude  solide),  10  litres  de  silicate  du  commerce, 
pour  1,000  kilos  de  peaux. 

5.  —  Epilage  à  l'ammoniaque.  —  Ce  mode  de  débourrement  des 
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peaux  est  un  des  meilleurs  à  notre  connaissance,  mais  son  mode 
d'emploi  est  très  compliqué  et  surtout  gênant  pour  les  ouvriers. 
Nous  sommes  le  premier  qui  l'ayons  appliqué  en  grand  avec 
succès;  il  n'est  employable  que  pour  les  grandes  installations. 
Sans  revenir  sur  nos  premiers  essais,  voici  notre  méthode  actuelle: 
on  se  sert  de  cuves  en  bois  rondes,  de  lra,50  de  diamètre  sur 
autant  de  hauteur  ;  elles  sont  munies  d'un  couvercle  en  fonte 
de  5  centimètres  d'épaisseur  se  manœuvrant  avec  une  charnière 
et  un  contrepoids.  Ces  cuves,  au  nombre  de  4  ou  5  suivant 
l'importance  de  la  tannerie,  communiquent  par  un  tuyau  supé- 
rieur avec  un  tuyau  horizontal  qui  les  longe  ;  chaque  tuyau  com- 
muniquant porte  un  robinet;  elles  portent  à  leur  partie  inférieure 
un  tuyau  de  vidange.  A  leur  intérieur  se  trouvent  3  tasseaux  de 
20  centimètres  de  hauteur  pour  soutenir  un  fort  cadre  en  fer 
muni  de  chaînes  se  terminant  en  un  seul  anneau  comme  les  pla- 
teaux d'une  balance.  Sur  ces  cadres  retirés  se  mettent  les  peaux 
à  ébourrer  ;  on  les  sépare  avec  des  barres  de  bois  de  5  centi- 
mètres d'épaisseur  et  10  centimètres  de  largeur,  que  l'on  place 
simplement  dessus  les  peaux  de  manière  à  laisser  un  intervalle 
entre  elles.  On  met  ainsi  une  pile  de  100  à  150  peaux  suivant  la 
grosseur  ;  au  moyen  d'une  poulie  on  soulève  le  cadre  par  les 
chaînes  et  on  le  place  à  l'intérieur  de  la  cuve  sur  les  tasseaux  ;  on 
fait  arriver  de  l'eau  claire  jusqu'à  20  centimètres  au-dessus  des 
peaux,  on  referme  le  couvercle  de  fonte  qui  s'appuie  sur  des 
bandes  de  caoutchouc  et  on  le  fixe  par  un  verrou  à  vis.  On  pré- 
pare de  cette  façon  une  série  de  cuves. 

A  l'extrémité  du  tuyau  horizontal  supérieur  avec  lequel  les 
tubes  communiquent  se  trouve  une  chaudière  à  dôme  en  fonte  de 
la  contenance  de  200  litres  chauffée  par  un  serpentin  de  vapeur 
ou  un  double  fond.  Dans  cette  chaudière  se  prépare  l'ammo- 
niaque. 

Supposons  que  nous  commencions  complètement  le  procédé 
et  que  nous  ayons  2  cuves  de  750  kilos  de  peau,  soit  1,500  kilos  de 
peaux  à  dépiler;  on  mettra  dans  la  chaudière  50  kilos  de  sulfate 
d'ammoniaque  du  commerce,  100  litres  d'eau  et  20  kilos  de  chaux 
éteinte.  On  chauffe  avec  précaution  et  très  lentement  la  chau- 
dière ;  l'ammoniaque  se  dégage  lentement  et  est  absorbée  de  même 
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par  l'eau  des  cuves.  Comme  la  solution  d'ammoniaque  dans  l'eau 
est  plus  légère  que  l'eau,  elle  reste  toute  à  la  partie  supérieure; 
nous  avons  mis  au-dessous  des  tasseaux  un  agitateur  mécanique 
à  hélice  qu'un  ouvrier  tourne  du  dehors  au  moyen  de  la  mani- 
velle ;  on  agite  pendant  les  premiers  moments  de  l'absorption 
pour  bien  régulariser  la  dissolution.  Il  se  dégage  ainsi  10  kilos 
d'ammoniaque  qui  se  répartit  dans  les  2  cuves,  soit  665  grammes 
par  100  kilos  de  peaux.  L'opération  dure  une  heure,  on  ferme  les 
robinets  de  communication  par  le  tube  horizontal,  on  agite  le 
liquide  le  matin  et  le  soir  ;  lorsqu'on  peut  faire  agiter  mécanique- 
ment, cela  n'en  vaut  que  mieux.  Au  bout  de  deux  jours  l'épilage 
est  terminé.  On  ferme  la  communication  de  la  chaudière  avec  le 
tube  horizontal,  on  met  les  cuves  en  communication  avec  ce  der- 
nier, on  ouvre  la  communication  avec  une  pompe  à  air,  qui  aspire 
l'ammoniaque  des  cuves  et  la  refoule  dans  la  chaudière  renfer- 
mant une  solution  concentrée  de  bicarbonate  d'ammoniaque.  Cette 
dissolution  absorbe  l'ammoniaque  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  est 
amenée  par  la  pompe.  En  une  demi-heure  l'eau  des  cuves  ne  ren- 
ferme plus  d'ammoniaque;  on  arrête  la  pompe,  on  ouvre  les 
cuves,  on  fait  couler  le  liquide,  qui  n'est  que  de  l'eau  chargée  de 
matières  organiques,  on  referme  les  cuves,  on  met  en  jeu  la 
pompe  à  air  dix  minutes  pour  extraire  les  dernières  traces  d'am- 
moniaque qui  pourraient  y  rester.  On  décuve,  on  lave  les  peaux, 
on  les  épile. 

On  recommence  une  autre  opération,  mais  cette  fois  la  pompe 
à  air  n'a  qu'à  aspirer  l'ammoniaque  de  la  chaudière  et  la  refouler 
dans  les  cuves;  on  chauffe  la  chaudière  à  50  degrés.  Dans  ce  pro- 
cédé l'ammoniaque  est  toujours  récupérée;  il  n'y  a  dans  les  appa- 
reils bien  construits  qu'une  perte  de  5  p.  100  d'ammoniaque. 

Le  prix  de  revient  ne  dépasse  pas  1  franc  pour  1,500  kilos  de 
peaux,  soit  un  demi-centime  par  veau  de  7k,5. 

Ce  procédé  réunit  tous  les  avantages  du  procédé  à  la  soude,  sans 
en  avoir  les  inconvénients;  il  donne  des  peaux  propres,  dont  le 
poil  s'enlève  facilement,  pas  altérées  dans  leur  tissu,  à  fleur  lisse, 
à  tannage  facile  et  à  corroyage  docile. 

6.  —  Epilage  au  sulfure  de  sodium.  —  Proposé  par  Boudet 
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en  1838.  (Brevet  du  17  août.)  C'est  un  composé  très  soluble  dans 
l'eau,  qui  se  rencontre  dans  le  commerce  comme  résidu  de  la 
fabrication  de  la  soude  Leblanc.  Il  renferme  :  sodium  ;>8,97  et 
soufre  41,03;  celui  du  commerce  a  pour  formule  Na  S,  9  HO, 
ce  qui  fait  62,7  p.  100  d'eau. 

Dans  ces  conditions  l'alcali  et  le  soufre  agissent  tous  deux  dans 
le  dépilage  ;  l'action  des  deux  corps  est  infiniment  supérieure  à 
celle  de  l'alcali  employé  libre.  On  emploie  généralement  des  sul- 
fures plus  chargés  en  soufre,  que  l'on  désigne  sous  le  nom  de 
polysulfures.  Voici  la  préparation  des  plus  actifs  : 

1°  On  chauffe  dans  une  marmite  en  fonte  100  kilos  de  carbo- 
nate de  soude  du  commerce  desséché  avec  90  kilos  de  soufre  ;  la 
réaction  s'opère  à  la  température  de  fusion  du  soufre  ;  on  coule 
la  masse  sur  des  plaques  de  tôle;  on  la  met  ensuite  en  dissolution. 

2°  On  fait  bouillir  jusqu'à  dissolution  complète  100  d'eau, 
30  de  soude  caustique  et  25  de  soufre. 

On  peut  employer  le  produit  comme  la  soude  caustique,  mais 
on  est  d'usage  de  s'en  servir  comme  suit  :  on  étend  les  peaux 
fraîches  ramollies  sur  une, table,  la  chair  en  dessus;  on  applique 
le  sulfure  sur  toutes  ses  parties,  on  empile  les  peaux  chair  contre 
chair  et  on  les  couvre  de  planches  que  l'on  charge  de  pierres  ;  on 
peut  enlever  le  poil  au  bout  de  peu  de  temps. 

M.  Watteau  a  préconisé  en  1872  l'emploi  du  sulfure  double  de 
sodium  et  de  calcium  qu'on  prépare  en  faisant  bouillir  pendant 
six  heures  :  4,800  litres  d'eau,  630  kilos  de  chaux,  400  kilos  de 
soude  et  140  kilos  de  soufre.  On  enduit  la  chair  avec  ce  liquide, 
et  deux  jours  après  le  poil  tombe.  Le  sulfure  de  baryum  com- 
mence à  être  employé. 

7.  •—  Epilage  au  sulfhydrate  de  chaux.  —  Ce  sulfhydrate  se  pré- 
pare en  faisant  bouillir  de  la  chaux  éteinte  délayée  dans  l'eau 
avec  du  soufre;  parties  égales,  on  filtre.  Ce  système  a  été  préco- 
nisé en  1840  par  Bœtger  en  Allemagne  et  Darvaulten  France. 

On  étend  la  peau  sur  une  table  en  pierre  ou  en  bois,  la  fleur 
en  dessus  ;  on  imprègne  légèrement  le  poil  avec  une  bouillie  du 
sulfure  de  calcium,  au  moyen  d'une  truelle  de  bois  qui  sert  à 
faire  pénétrer  la  substance  jusqu'à  la  racine  des  poils.  On  pré- 
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pare  de  la  même  manière  les  autres  peaux,  on  les  empile  poil  sur 
poil,  et  on  les  couvre  de  planches  chargées  de  pierres.  Au  bout 
de  deux  heures  on  peut  enlever  facilement  le  poil. 

M.  Lindner  a  proposé  l'emploi  de  la  chaux  qui  a  servi  à  l'épu- 
ration du  gaz  et  qui  renferme  des  sulfures  de  calcium. 

Dans  l'emploi  du  rhusma,  mélange  de  chaux  et  d'orpiment 
(sulfure  d'arsenic),  c'est  le  sulfure  de  calcium  qui  agit,  ou  plutôt 
un  sulfoarsénite  de  chaux. 

8.  —  Epilage  au  sulfoarsénite  de  chaux.  —  Le  Rhusma  est 
employé  depuis  fort  longtemps  par  les  congrégations  religieuses 
de  l'Orient  pour  préparer  des  pommades  épilatoires. 

L'orpiment,  l'orpin,  l'orpingeau,  ou  trisulfure  d'arsenic,  ou 
encore  acide  sulfoarsénieux,  est  composé  en  poids  de  61  d'arsenic 
et  39  de  soufre;  il  est  jaune,  fusible,  volatil.  On  l'obtient  en 
chauffant  3  parties  et  demie  d'acide  arsénieux  impur  avec  une 
demi-partie  de  soufre;  cet  orpiment  des  arts  renferme  beaucoup 
d'acide  arsénieux  libre.  Il  se  combine  aux  sulfures  et  aux  alcalis  ; 
avec  la  chaux  il  donne  le  sulfoarsénite  de  chaux,  qui  agit  forte- 
ment pour  dépiler.  On  l'applique  du  côté  de  la  chair  comme  le 
sulfure  le  sodium,  mais  il  n'est  guère  employé  que  dans  la  mégis- 
serie. 

Le  sulfoarsénite  de  sodium  agit  de  même. 

Tous  ces  composés  sont  la  base  des  épilatoires  vendus  dans  le 
commerce,  qui  ne  sont,  en  général,  que  de  simples  mélanges  plus 
ou  moins  bien  appropriés  au  travail  des  peaux  et  que  nous  passe- 
rons sous  silence. 

9.  —  Epilage  au  charbon  de  bois.  —  Découvert  par  Anderson 
en  1874.  On  fait  une  bouillie  claire  d'eau  et  de  charbon  de  bois 
pulvérisé,  1  kilo  par  veau,  on  y  plonge  les  peaux  en  les  agitant 
fréquemment  ;  à  la  température  de  25  degrés,  on  met  en  retraite 
tous  les  jours.  Une  peau  de  veau  s'épile  en  cinq  jours.  Les  poils 
se  détachent  d'un  seul  coup  sans  que  la  peau  soit  gonflée  ;  la  fleur 
est  très  douce. 

On  n'est  pas  d'accord  sur  l'action  du  charbon  de  bois  dans  ce 
cas;  on  croit  qu'il  forme  une  fermentation  intérieure  régularisée 
par  le  pouvoir  absorbant  du  charbon.  (Yoir  Théorie.) 
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IV.  —  TANNAG  E 

Le  gonflement,  la  préparation  de  la  peau  à  recevoir  le  tannin 
à  la  passerie,  les  refaisages  se  font  comme  pour  les  cuirs  forts, 
mais  plus  lentement,  plus  graduellement,  pour  ne  pas  surprendre  la 
fleur,  qui  est  extrêmement  délicate;  le  coudrement,  qui  demandait 
beaucoup  de  peine  aux  ouvriers,  se  fait  généralement  à  la  cou- 
dreuse  mécanique,  qui  a  la  propriété  de  bien  répartir  l'action  des 
jus  sur  toutes  les  parties  de  la  peau.  Le  tannage  en  fosse  s'effec- 
tue de  la  même  manière  que  pour  le  cuir  fort,  mais  il  demande 
moins  de  temps. 

1.  —  Coudreuses.  —  Les  cuves  en  bois  ou  en  maçonnerie  sont 
munies  à  leur  partie  supérieure,  dans  le  sens  de  leur  longueur,  d'un 
moulin  à  coudrer.  Cet  appareil  consiste  en  un  axe  horizontal, 
portant  vers  ses  deux  extrémités  un  plateau  de  bois  rond,  vertical, 
en  chêne,  fixé  sur  l'axe  par  une  clavette.  Les  2  plateaux  sont 


Fig.  39. 


réunis  par  6,  8,  10  ailes  en  bois  placées  suivant  leurs  rayons 
(fig.  39).  Le  moulin  ainsi  composé  ne  trempe  dans  l'eau  de  la 
cuve  que  le  tiers  de  sa  hauteur;  lorsqu'il  est  en  mouvement,  les 
ailes  chassant  l'eau  y  déterminent  un  mouvement  giratoire  qui  se 
communique  aux  peaux.  Pour  faciliter  ce  mouvement,  on  donne 
aux  cuves  la  forme  d'un  demi-cylindre  ayant  son  axe  parallèle  à 
celui  du  moulin.  La  maçonnerie  se  prête  bien  à  ce  genre  de 
construction. 

M.  Ghoureau  a  eu  l'idée  d'incliner  les  ailes  du  moulin,  de  ma- 
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nière  à  les  faire  agir  comme  une  hélice  et  à  produire  un  double 
mouvement  vertical  et  horizontal. 

Enfin  on  emploie  quelquefois  des  cuves  de  forme  elliptique  que 
I  on  appelle  ovales  ;  elles  sont  munies  de  2  moulinets  parallèles  au 
petit  axe  de  la  cuve  et  tournant  en  sens  contraire,  de  manière  à 
former  un  seul  courant. 

Ces  coudreuses  sont  mues  soit  en  bras  d'homme  dans  les  petites 
tanneries,  soit  mécaniquement  par  une  poulie  de  commande. 
Dans  ce  cas,  on  les  place  sur  une  même  ligne  et  on  les  actionne 
par  le  môme  arbre  de  transmission. 

2.  —  Passerie.  —  Les  veaux  sont  mis  dans  une  cuve  de  dégor- 
gement marquant  1  ou  2  degrés  au  pèse-tannin  ;  on  y  introduit  les 
peaux,  on  les  coudre  une  heure,  on  les  laisse  reposer  deux  heures 
et  les  agite  une  demi-heure.  On  les  place  ensuite  dans  la  première 
cure,  contenant  du  jus  faible,  venant  des  fosses  à  jus,  marquant 
4  degrés  au  pèse-tannin,  on  les  coudre  une  demi-heure,  on  les 
laisse  au  repos  deux  heures,  on  ajoute  dans  la  cuve  1  kilo  de  tan 
fin  par  10  veaux,  on  coudre  une  demi-heure,  nouvelle  ajoute  de 

1  kilo  de  tan  par  10  veaux  et  coudrage  d'une  demi-heure.  Le 
grain  commence  à  monter.  On  ajoute  du  tan  dans  les  mêmes  pro- 
portions et  on  continue  le  coudrage  une  demi-heure.  Le  grain  se 
dessine  parfaitement  bien.  On  lève  les  peaux  sur  le  bord  de  la 
cuve.  Pendant  ce  temps  on  jette  encore  dans  la  cuve  1  kilo  de  tan 
lin  par  10  veaux.  Après  un  quart  d'heure,  on  abat  les  peaux  dans 
la  cuve,  une  par  une. 

On  opère  ainsi  pour  faire  développer  le  grain  lentement  et  gra- 
duellement; si  on  allait  plus  vite,  le  grain  serait  trop  prématuré. 
Cette  première  phase  de  l'opération  dure  quatre  heures. 

Après  deux  heures  de  repos,  on  lève  les  peaux  en  les  pliant  en 
deux,  la  fleur  en  dedans;  on  ajoute  à  la  cuve  2  kilos  de  tan  par 
10  veaux.  Après  un  quart  d'heure  on  abat  les  peaux,  on  les  coudre 
une  demi-heure  et  on  les  laisse  au  repos  trois  heures.  Au  bout 
de  ce  temps,  on  lève  les  peaux  de  la  même  manière,  on  ajoute 

2  kilos  de  tan  par  10  veaux  à  la  cuve,  après  une  demi-heure  on 
les  rabat,  on  les  coudre  un  quart  d'heure  et  on  les  laisse  au  repos 
trois  heures.  Après  ce  temps  on  recommence  la  même  opération. 
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Ce  travail  commencé  le  matin  ne  se  termine  que  le  soir.  On  laisse 
les  peaux  passer  la  nuit  en  reoos.  Le  lendemain  les  peaux  sont 
levées  et  le  bain  augmente  de  2  kilos  de  tan  par  10  veaux;  on  abat 
les  peaux,  les  coudre  une  demi-heure  et  les  laisse  en  repos  la  jour- 
née. Le  soir,  le  lendemain  matin  et  soir,  et  le  jour  suivant,  matin 
et  soir,  mêmes  opérations.  On  laisse  ensuite  en  repos  quatre  jours. 

La  première  cuve  dure  neuf  jours  et  demande  20  kilos  de  tan 
pour  10  veaux. 

On  les  passe  à  la  seconde  cuve  en  observant  les  mêmes  précautions. 
Cette  cuve  est  composée  avec  des  jus  plus  forts.  On  ajoute  4  kilos 
de  tan  par  10  veaux.  On  continue  à  lever  une  heure;  coudrer  une 
demi-heure,  et  ajouter  4  kilos  de  tan  à  la  cuve,  pendant  quatre  jours, 
tous  les  matins.  On  laisse  en  repos  quatre  jours. 

La  seconde  cuve  dure  huit  jours  et  demande  16  kilos  de  tan  pour 
10  veaux. 

On  passe  à  la  troisième  cuve,  confectionnée  avec  un  jus  plus 
fort.  On  lève  les  peaux  deux  heures,  on  coudre  une  demi-heure, 
ajoute  4  kilos  de  tan  par  10  veaux,  tous  les  matins,  pendant  quatre 
jours,  et  on  laisse  reposer  un  jour. 

La  troisième  cuve  dure  cinq  jours  et  demande  16  kilos  de  tan 
pour  10  veaux. 

La  durée  de  la  passerie  est  de  vingt-deux  jours;  on  emploie 
1  kilo  de  tan  par  kilo  de  peau  fraîche. 

3.  —  Refaisage.  —  On  commence  par  la  mise  en  potée  ;  pour  cela 
les  peaux,  au  sortir  de  la  troisième  cuve,  sont  égouttées  trois  heures, 
puis  étalées  au  fond  d'une  cuve,  la  fleur  en  dessus  ;  on  a  préala- 
blement mis  dans  la  cuve  15  on  20  centimètres  de  jus  pesant  5  au 
pèse-tannin.  On  empile  les  peaux  en  les  séparant  par  quelques 
poignées  de  tan  humecté.  Lorsque  le  jus  est  absorbé,  on  en  reverse 
d'autre,  et  ainsi  de  suite,  jusque  en  haut.  On  met  ainsi  100  veaux 
avec  200  kilos  de  tan.  On  recouvre  la  cuve  avec  un  chapeau  de 
15  centimètres  de  tannée.  On  laisse  quinze  jours  dans  cet  état. 

On  met  au  refaisage,  pour  cela,  au  fond  de  la  cuve,  15  centi- 
mètres de  tannée  fine,  on  y  étend  les  veaux  à  plat,  la  fleur  en 
dessus,  on  jette  dessus  des  poignées  de  tan,  moins  dans  les  parties 
faibles  que  sur  le  noyau  ou  la  gorge  ;  on  procède  comme  pour  la 
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mise  en  fosse.  Le  dernier  veau,  à  la  partie  supérieure,  la  fleur 
en  dessous;  on  met  un  chapeau  de  15  centimètres  de  tannée.  On 
abreuve  la  cuve  avec  du  jus  fort,  5  degrés  au  pèse-tannin.  On 
emploie  200  kilos  de  tan  pour  100  veaux.  On  laisse  ainsi  un  mois 
en  refaisage. 

4.  —  Mise  en  fosse.  —  Nous  ne  dirons  rien  de  cette  façon,  qui 
se  fait  identiquement  comme  celle  du  cuir  fort.  On  ne  donne  que 
2  poudres  de  deux  mois  chacune. 

En  résumé,  le  travail  des  veaux  demande  : 

15  jours  de  pelain  et  travail  de  rivière. 

30    —    pour  les  3  cuves  de  la  passerie. 

lo    —    pour  la  potée. 

30    —    p-our  le  refaisage. 

60    —    pour  la  première  fosse. 

60    —    pour  la  deuxième  fosse. 

Total  :     210  jours  ou  7  mois. 

Le  peaux  sont  sôchées  avec  précaution,  puis  mises  en  piles  pour 
faire  disparaître  les  plis.  On  a  les  veaux  en  croûtes. 

Un  veau  frais  de  boucherie  pesant  7k,5  perd  au  travail  de  rivière 
lk,5  et  pèse  après  tannage  4k,5  environ. 

5.  —  Tarifs.  —  Voici  comment  se  paye  la  façon  des  veaux 


frais  ; 

Pour  faire  les  pelains   5  francs  le  100. 

Ebourrage   5  — 

Ebourrage  des  veaux  secs   8  — 

Echarnage   15  — 

Echarnage  des  veaux  secs   20  — 

Façonnage  (2  façons)   10  — 

Ecollage   5  — 


V.           PEAUX  DE  VACHES 

Le  travail  de  rivière  est  identique  à  celui  des  veaux. 

Voici  comment  se  conduit  la  passerie  :  dans  la  première  cuve 
on  coudre  une  heure,  on  arrête  le  mouvement  une  heure,  puis 
on  coudre  de  nouveau  en  ajoutant  15  kilos  de  tan  par  100  kilos 
de  peau.  Et  de  deux  heures  en  deux  heures,  on  coudre  et 
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laisse  en  repos  pendant  la  première  journée.  Le  soir  on  ajoute 
15  kilos  de  tan  et  on  laisse  jusqu'au  lendemain.  On  tourne  de 
deux  heures  en  deux  heures,  un  quart  chaque  fois,  après 
quatre  heures  on  relève  les  peaux  et  on  se  propose  de  les  mettre 
dans  la  seconde  cuve.  Cette  première  cuve  est  la  mise  en  couleur. 

La  seconde  cuve  est  composée  avec  un  jus  plus  fort  que  la 
précédente;  on  y  abat  les  peaux  et  en  môme  temps  on  y  jette 
10  kilos  de  tan  par  100  kilos  de  peau  et  on  coudre  une  demi-heure. 
Le  deuxième  jour  on  lève  les  peaux,  on  les  laisse  en  retraite  une 
demi-heure,  on  les  rabat  avec  10  kilos  de  tan  pour  100  de  peau. 
Le  troisième  jour  semblable  opération.  On  laisse  en  repos  cinq 
jours. 

On  les  passe  à  la  cuve  de  troisième,  composée  avec  un  jus  plus 
fort.  Avant  on  les  met  en  retraite  une  heure,  on  rabat  les  peaux 
dans  cette  cuve  avec  10  kilos  de  tan,  on  coudre  une  demi-heure. 
Le  lendemain  on  lève  une  demi-heure,  on  rabat  avec  15  kilos  de 
tan  et  on  coudre  une  demi-heure.  Le  jour  suivant  même  opération 
avec  25  kilos  de  tan.  On  laisse  en  repos  huit  à  dix  jours. 

On  donne  ensuite  deux  refaisages  de  vingt  jours  semblables  à 
ceux  des  veaux. 

On  couche  en  fosse  et  on  donne  2  poudres,  la  première  de  trois 
mois  et  la  seconde  de  quatre  mois. 

La  récapitulation  du  travail  se  trouve  de  : 

jaMrs  de  travail  de  rivière. 
25    —    de  cuves  en  passerie. 
40    —    de  refaisages. 
90    —    de  première  fosse. 
120    —    de  seconde  fosse. 

Total  :     290  jours  ou  9  mois. 
Les  tarifs  sont  ainsi  distribués  : 

Pour  faire  les  pelains   20  francs  le  100. 

Ebourrage   33  — 

Echarnage   40  — 

Façonnage  (3  façons)   00  — 

Une  peau  de  vache  pesant  35  kilos  donne  8  kilos  de  déchets, 
et  22  kilos  de  cuir  tanné. 

La  sèche  et  l'empilage  s'effectuent  comme  pour  les  bœufs. 
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VI.    PEAUX  DE  CHEVAUX 

Les  peaux  de  chevaux  sont  mises  à  dessaigner  pendantu  ne  nuit, 
On  les  épile  en  leur  faisant  parcourir  3  pelains  de  chaux  et  elles 
ne  doivent  rester  qu'un  jour  dans  chaque  pelain.  Pour  140  peaux 
on  recharge  le  pelain  neuf  de  6  hectolitres  de  chaux.  On  lave  les 
peaux  à  fond  à  l'eau  courante.  On  les  ébourre  sur  un  chevalet 
large  et  doux  au  moyen  du  fer  appelé  épée.  Au  croupon,  on  enlève 
à  la  drayoire  les  trop  grandes  épaisseurs  ;  dans  les  grandes  tanne- 
ries cela  se  fait  à  la  machine  à  refendre.  Après  cela,  on  coupe 
les  peaux  transversalement  pour  en  séparer  la  culée  et  ne  trans- 
former en  cuir  à  œuvre  que  le  croupon.  On  fait  du  cuir  fort  avec 
la  culée.  On  fait  macérer  pendant  cinq  ou  dix  jours  dans  un  bain 
de  fiente  de  chien,  de  pigeon  ou  de  poule.  (Voir  Mégisserie.) 

On  passe  à  l'atelier  des  cuves  ;  il  se  compose  de  4  passements  con- 
tenant des  jus  ainsi  gradués  :  6  degrés  pour  le  premier,  9  pour  le 
second,  12  pour  le  troisième,  20  pour  le  quatrième,  au  pèse-tan- 
nin. Les  peaux  restent  huit  jours  dans  le  premier  passement  ;  pen- 
dant cette  période  on  les  relève  8  fois  le  premier  jour,  6  fois  le 
second,  4  fois  le  troisième  et  2  fois  les  jours  suivants.  Elles  passent 
dans  le  second  passement,  où  elles  restent  dix  jours,  et  ne  sont  rele- 
vées qu'une  fois  par  jour.  Le  troisième  passement  dure  jours  et 
se  fait  comme  le  second.  Le  quatrième  passement  dure  quinze  jours; 
pendant  cette  période  on  jette  dans  ce  passement  2  corbeilles  de 
tan  neuf  de  25  kilos  par  jour  jusqu'à  concurrence  de  7  cor- 
beilles. 

En  sortant  de  ce  quatrième  passement  le  cuir  est  tanné  ;  on  l'étiré 
sur  des  tables  de  marbre,  on  le  fait  sécher  et  on  le  livre  au  cor- 
royeur  avant  sa  dessiccation.  C'est  le  tannage  à  la  flotte. 

Une  peau  de  cheval  pesant  10  kilos  en  perd  3  au  travail  de 
rivière  et  en  gagne  4  au  tannage.  Son  poids  devient  11  kilos. 

VII.    PEAUX    DE  CHÈVRES 

Les  peaux  sont  reverdics  au  foulon,  ébourrces  à  la  chaux  dans 
3  pelains,  ou  mieux  à  l'enchaussennement,  au  moyen  de  l'or- 
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pin  ou  des  sulfures.  Les  peaux  de  chèvres  demandent  à  être  beau- 
coup travaillées  de  rivière.  On  les  met  en  basserie  et  en  refaisage 
comme  les  veaux,  mais  en  diminuant  beaucoup  la  durée  de  cette 
dernière  opération.  On  termine  par  une  poudre  de  un  mois. 

Beaucoup  de  tanneurs  ne  tannent  les  peaux  de  chèvres  qu'à  la 
flotte,  comme  le  cheval.  On  mêle  du  cachou  à  l'écorce  de  chêne 
pour  augmenter  la  richesse  en  tannin. 

La  basane,  ou  peaux  de  moutons  tannées,  se  travaille  comme 
les  peaux  de  chèvres. 
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Les  croûtes  proviennent  des  peaux  de  bœufs  refendues,  c'est- 
à-dire  dédoublées  en  deux  parties,  suivant  leur  épaisseur.  On  appelle 
vache,  la  portion  la  meilleure,  celle  qui  renferme  la  fleur  ;  on  la 
destine  à  la  fabrication  du  cuir  verni  ;  l'autre  morceau  de  la  peau 
est  la  croûte;  c'est  le  rebut  de  la  peau  ;  on  s'en  sert  pour  fabri- 
quer des  cuirs  grossiers  pour  empeignes. 

Cette  division  de  la  peau  se  fait  avant  le  tannage,  le  cuir  étant 
encore  en  tripe,  au  moyen  de  la  machine  à  refendre. 

I.    MACHINES   A  REFENDRE 

Les  machines  à  refendre  ont  été  importées  d'Angleterre  et  d'A- 
mérique :  elles  ont  été  perfectionnées  en  France  par  MM.  Lepelley, 
Martin,  Girandon,  Cauvain,  Yarin  et  Millet,  Baudoin  et  Damou- 
rette. 

Une  des  premières  dispositions  brevetées  en  France  est  celle  de 
Duport  (brevet  du  21  février  1848),  dans  laquelle  l'auteur  applique 
la  pression  atmosphérique  à  la  refente  et  au  drayage  des  peaux, 
mais  elle  n'est  pas  entrée  dans  la  pratique. 

En  1854,  la  machine  de  Flanders  et  Mardsen  (brevet  du  10  oc- 
tobre) fit  son  apparition  ;  elle  consiste  principalement  en  une  lampe 
d'acier  sans  fin  agissant  comme  une  scie  à  ruban. 

La  machine  de  Lepelley  (1856)  a  pour  base  le  même  principe. 
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Il  faut  arriver  à  la  machine  Baudoin  et  Damourette  pour  avoir 
des  produits  réguliers.  Dans  cette  machine  la  refente  se  fait  au 
moyen  d'un  couteau,  dont  la  longueur  est  p'ius  grande  que  la  lar- 
geur de  la  peau  et  qui  est  animé  d'un  mouvement  rapide  de  va- 
et-vient.  Ce  couteau  doit  rester  toujours  parfaitement  droit  et 
présenter  un  biseau  aigu,  rectiligne  et  bien  affûté.  Il  faut  éviter 
que  la  peau  fasse  des  plis  au  moment  où  elle  passe  sous  le  cou- 
teau ;  chaque  pli  déterminerait  un  trou  dans  la  fleur.  Pour  éviter 
ces  plis,  un  clavier  à  touches  mobiles  presse  la  peau  sur  la  table  en 
cuir  le  long  de  laquelle  se  fait  la  coupe.  De  chaque  côté  la  peau 
est  tendue  par  un  cylindre  à  double  hélice  ;  ses  spires,  en  cuivre,  à 
arête  légèrement  arrondie,  sont  inclinées  à  45  degrés  et  se  déve- 
loppent à  droite  et  à  gauche  à  partir  du  milieu.  Le  couteau  fait 
400  à  500  allées  et  venues  par  minute. 

Pour  refendre  une  peau,  on  relève  le  couteau  pour  l'affûter,  on 
le  laisse  retomber  et  on  l'assujettit  sur  son  châssis  ;  on  approche  la 
table  de  coupe  jusqu'à  ce  qu'elle  soit  à  la  distance  voulue  pour 
laisser  à  la  fleur  l'épaisseur  qu'on  désire  lui  donner. 

On  écarte  le  chariot  de  25  centimètres,  on  jette  la  peau  dessus, 
on  l'attache  au  rouleau  entraîneur  par  les  crochets  ;  on  développe 
ses  plis  sur  une  table  inclinée,  en  bois,  garnie  de  zinc,  placée  en 
dessous  de  la  table  flexible.  On  met  le  cylindre  en  marche  en  lais- 
sant le  couteau  immobile;  on  rapproche  le  chariot  jusqu'à  ce  qu'il 
rencontre  la  vis  de  butée  et  on  le  maintient  dans  cette  position. 
La  peau  commence  à  s'enrouler  sur  l'entraîneur,  puisque  la  roue 
qui  commande  cet  organe  se  trouve  embrayée  par  le  rapproche- 
ment môme  du  chariot.  Après  un  parcours  de  3  ou  4  centimètres, 
la  peau  a  dépassé  l'arête  de  la  table  de  coupe  ;  on  met  le  couteau  en 
marche  et  la  refente  s'opère  jusqu'à  la  partie  extrême  de  la  peau. 

Dans  la  machine  à  refendre  Martin,  le  cylindre  hélice  n'existe 
pas  ;  les  ouvriers  le  remplacent  en  tirant  la  peau  avec  des  tenailles  ; 
le  chariot  n'existe  pas,  il  est  nécessaire,  pour  placer  la  peau,  d'ar- 
rêter complètement  la  machine  et  remonter  le  porte-couteau  et  le 
clavier. 

La  machine  de  MM.  Gauvain,  Varin  et  Millet  ne  diffère  pas 
sensiblement  de  celle  de  M.  Martin  ;  le  cylindre  de  coupe  est  rem- 
placé par  la  table  plane  de  Damourette. 
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Dans  la  machine  Giraudon  la  peau  se  place  sur  la  surface  exté- 
rieure d'un  tambour  en  fonte  devant  lequel  se  trouve,  sur  un 
plan  légèrement  incliné  et  tangent  a  la  surface  extérieure  du 
cylindre,  un  couteau  tranchant  en  acier  dont  le  biseau  tranchant 
est  ondulé  de  manière  qu'il  opère  comme  une  scie  dont  les  dents 
sont  arrondies. 

Le  cylindre  a  un  diamètre  égal  à  lm,330;  sa  circonférence 
est  donc  de  4ra,178  ;  ce  cylindre  ne  tourne  qu'un  deux  cent 
quarante-quatrième  de  l'arbre  moteur.  Le  couteau  donne  100  coups 
à  la  minute  et  tranche  chaque  fois  1  centimètre;  en  une  minute  il 
débitera  donc  0m,200  de  peau.  Une  peau  de  2m,16  demande  pour 
être  refendue  onze  minutes. 

Comme  la  machine  Giraudon  ne  marche  qu'à  75  tours,  le  refen- 
dage  d'une  peau  de  même  longueur  demande  quinze  minutes.  En 
une  journée  de  douze  heures  on  découpe  36  peaux,  y  compris  le 
temps  pour  monter  les  peaux  sur  la  machine. 

II.    TANNAGE 

La  vache  se  tanne  comme  le  veau. 

La  croûte  se  tanne  comme  les  peaux  de  vache.  Gomme  elle  de- 
mande beaucoup  de  soins,  on  tanne  ordinairement  à  la  flotte.  En 
Angleterre  on  y  réserve  les  tannins  exotiques:  gombir,  kino,  etc. 


CHAPITRE  V 

DES  DIVERS  PROCÉDÉS  DU  TANNAGE 


On  vient  de  voir  parla  description  des  opérations  ordinaires  du 
tannage  que  celui-ci  est  extrêmement  long  et  que  les  capitaux 
engagés  et  immobilisés  sont  considérables.  Aussi  a-t-on  cherché, 
depuis  un  demi-siècle  environ,  à  modifier  ces  opérations,  dont  la 
création  est  purement  empirique,  par  des  procédés  basés  sur  des 
théories  scientifiques  qui  ont  éclairé  tant  d'industries  et  ont  pro- 
duit tant  de  progrès  ;  malheureusement  le  tannage  n'a  pu  être  que 
très  faiblement  modifié,  à  peine  a-t-on  pu  pénétrer  les  tanneurs 
de  la  propriété  des  matières  tannantes  qu'ils  emploient,  de  leur 
mode  de  conservation  et  de  la  manière  dont  elles  agissent.  Le 
nombre  des  procédés  proposés  pour  modifier  et  accélérer  le  tannage 
est  incalculable,  et  ce  serait  folie  que  de  vouloir  les  passer  sommai- 
rement en  revue,  il  n'y  en  aurait  aucune  utilité,  au  contraire, 
cela  amènerait  de  la  confusion  dans  les  langues,  attendu  que  la 
plupart  d'entre  eux  sont  contraires  à  une  bonne  fabrication.  Nous 
allons  en  étudier  les  principes,  qui  peuvent  se  ramener  à  trois  : 
procédés  mécaniques,  physiques  et  chimiques. 


I.    PROCÉDÉS  MÉCANIQUES 

1.  —  Disposition  des  cuves  et  des  fosses.  —  On  comprend  que 
lorsque  les  peaux  sont  entassées  les  unes  sur  les  autres,  celles  de 
dessous  reçoivent  une  charge  proportionnelle  au  nombre  de  peaux 
qui  sont  en  cuve  et  à  leur  poids;  cette  charge  presse  les  peaux 
les  unes  contre  les  autres  et  empêche  au  liquide  tannant  de  les 
pénétrer.  On  a  obvié  à  cet  inconvénient  capital:  1°  en  diminuant 
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la  hauteur  des  cuves  ;  2°  en  employant  des  cuves  plates  de  50  cen- 
timètres de  hauteur  sur  5  mètres  de  diamètre  ;  3°  en  couchant  en 
fosse  comme  à  l'ordinaire,  mais  en  mettant  les  peaux  dans  le 
même  sens  ;  ces  peaux  étaient  accrochées  par  la  queue  à  une 
barre  de  cuivre  disposée  suivant  une  génératrice  de  la  cuve;  la 
fosse  remplie,  on  la  couchait  horizontalement  de  manière  à  ce  que 
la  barre  se  retrouve  en  haut;  ces  peaux  conservaient  leur  position 
respective,  mais  n'étaient  soumises  à  aucune  pression  ;  ce  procédé 
a  donné  de  bons  résultats  (Villon)  ;  4°  en  séparant  les  peaux  au 
moyen  de  claies  en  bois  pour  maintenir  les  peaux  libres  de  tous 
les  côtés  dans  la  liqueur  tannante  (Nossiter),  mais  ce  procédé  a 
l'inconvénient  de  marquer  les  peaux  parce  que  les  claies  s'impri- 
ment dans  la  peau  ;  5°  en  divisant  la  cuve  en  3  ou  4  comparti- 
ments par  des  fonds  percés  de  trous  et  sur  lesquels  on  étale  les 
peaux  comme  à  l'ordinaire  ;  on  diminue  de  trois  ou  quatre  fois  la 
pression  des  peaux  inférieures. 

Système  Royer.  —  Nous  donnerons  quelques  détails  sur  ce  pro- 
cédé, qui  nous  paraît  rationnel.  Ce  système  fort  simple  se  résume, 
comme  Fa  dit  son  auteur,  ainsi  :  4  petites  roues  supportant  un 
châssis  de  bois  auquel  sont  clouées  2  planches  parallèles  plon- 
geant dans  une  cuve,  et  dans  lesquelles  sont  pratiquées  des  rai- 
nures destinées  à  recevoir  des  liteaux  mobiles  retenant  les  peaux. 
Nous  supposerons  dans  notre  description  le  tannage  des  veaux  de 
7k,500  en  raie,  poids  vert  et  avec  têtes.  Chacune  des  cuves  devra 
contenir  100  veaux  ;  elle  mesurera  :  longueur  2m,50,  largeur  2m,30, 
profondeur  1  mètre.  Sur  chacun  des  côtés  longitudinaux  sont 
assujetties  2  petites  solives  de  la  même  longueur  portant  une  bande 
de  fer  de  0ra,04  de  largeur  destinée  à  servir  de  rail. 

Le  châssis  en  bois  est  composé  de  4  branches  disposées  en 
parallélogramme  ayant  2m,50  de  long  sur  2m,27  de  largeur.  Il  est 
muni  de  4  roues  en  fonte  portant  sur  les  rails,  de  telle  façon  que 
ce  châssis,  en  place,  se  trouve  à  0m,05  au-dessus  delà  cuve.  Il  peut 
rouler  suivant  le  sens  des  rails.  On  pratique  ensuite  sur  2  planches 
de  2  mètres  de  longueur  sur  0m,30  de  largeur  50  rainures  ayant 
0m,02  de  largeur,  0m,22  de  profondeur  et  espacées  entre  elles  de  0m,02. 
Ces  2  planches  sont  clouées  sur  le  châssis,  du  côté  des  roues,  la 
partie  non  découpée  en  bas,  et  plonge  dans  la  cuve  de  0m,20. 


•200  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

Il  ne  reste  plus,  pour  compléter  l'appareil,  que  de  placer  50  liteaux 
dans  chaque  rainure,  de  manière  à  ce  qu'ils  descendent  jusqu'au 
fond. 

On  remplit  la  cuve  aux  trois  quarts  avec  du  jus  faible.  On  y 
place  ensuite  les  d  00  veaux  qui  ont  été  coudrés  pendant  trois 
heures  avec  100  kilos  d'écorce.  Ces  peaux  sont  suspendues  sur  les 
liteaux  comme  suit  :  le  milieu  du  veau  sur  le  liteau,  la  tête  et  la 
culée  suspendant  au  fond  de  la  cuve,  la  fleur  en  dehors  ;  chaque 
peau  est  fixée  sur  son  liteau  avec  de  petits  crochets  de  cuivre. 

On  met  dans  la  cuve  les  100  kilos  d'écorce  du  coudrage  et 
50  kilos  d'écorce  neuve  ;  le  lendemain  on  jette  50  kilos  d'écorce 
matin  et  soir;  le  troisième  jour  même  opération  ;  ce  qui  fait  en 
tout  300  kilos  d'écorce.  Chaque  jour  les  peaux  sont  remuées  en 
faisant  rouler  l'appareil  de  droite  à  gauche,  pendant  deux  minutes 
et  trois  fois  dans  la  journée.  Une  fois  par  semaine,  on  lève  les 
cuirs  et  on  brasse  la  cuve  avec  un  couloir.  On  peut  encore  em- 
ployer pour  ce  brassage  l'agitateur  de  Massoutier,  composé  d'un 
cylindre  à  palettes  plongeant  presque  jusqu'au  fond  de  la  cuve, 
que  l'on  fait  mouvoir  par  une  manivelle. 

Après  quatorze  jours  la  première  poudre  est  épuisée,  on  retire 
les  liteaux,  on  retire  l'écorce  épuisée  avec  la  filoche,  on  replace 
150  kilos  d'écorce,  on  remet  les  peaux  en  place;  le  lendemain, 
ajoute  de  50  kilos  d'écorce  le  matin  et  le  soir  ;  le  troisième  jour 
ajoute  de  50  kilos  d'écorce.  Après  vingt  jours  on  donne  la  troi- 
sième poudre,  composée  de  même  ;  elle  dure  vingt  jours.  On  met 
en  fosse  deux  ou  trois  mois. 

2.  —  Agitation  du  liquide  de  la  fosse.  —  Lorsque  les  peaux 
sont  en  fosse,  le  liquide  dont  elles  sont  baignées  est  rapidement 
dépourvu  de  tannin,  et  l'absorption  de  celui  environnant  ne  se  fait 
que  par  diffusion,  très  lentement.  On  remédie  à  cet  inconvénient 
en  suspendant  les  peaux  à  un  cadre  rond,  horizontal,  dans  le  sens 
de  ses  rayons;  on  met  ce  cadre  dans  la  fosse,  de  manière  que  les 
extrémités  des  peaux  soient  à  25  centimètres  du  fond.  Sur  celui-ci 
se  trouve  une  hélice,  placée  horizontalement,  mue  de  l'exté- 
rieur. 

Le  jus  reçoit  un  mouvement  giratoire  qui  mêle  les  différentes 
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couches  et  le  force  à  se  renouveler  au  contact  de  la  peau  sans  agi- 
ter celle-ci.  Bons  résultats. 

3.  —  Circulation  de  la  liqueur  tannante.  —  Pour  renouveler  les 
surfaces  de  contact  de  la  peau  et  du  jus,  on  a  eu  l'idée  :  1°  d'em- 
ployer une  cuve  à  double-fond  sur  lequel  on  couche  les  peaux  comme 
à Tordinaire  jusqu'aux  trois  quarts  de  la  hauteur;  tous  les  jours 
une  pompe  ramène  le  liquide  tannant  inférieur  sur  la  surface  des 
peaux  de  façon  à  faire  circuler  tout  le  jus  de  la  fosse.  Pour  les 
gros  cuirs,  on  donne  3  poudres  à  un  mois  de  différence  ;  pour 
les  veaux  on  donne  2  poudres,  une  tous  les  vingt-cinq  jours  (Oge- 
reau  et  Yos). 

2°  On  peut  rendre  le  précédent  procédé  méthodique,  en  faisant 
couler  le  jus  d'une  fosse  plus  avancée  sur  une  fosse  moins  avancée 
et  en  allant  graduellement.  Supposons  un  train  de  8  fosses  à 
double-fond,  portant  à  leur  partie  supérieure  une  couverture  de 
15  centimètres  en  contre-bas,  portant  un  tuyau  plongeant  jusqu'au 
fond  de  la  cuve,  et  débouchant  sur  la  partie  supérieure  de  la  fosse 
suivante.  On  couche  une  première  fosse,  et,  quinze  jours  après,  on 
couche  la  suivante.  On  fait  couler  sur  la  première  un  jus  plus  fort 
que  celui  qu'on  a  préalablement  mis,  tout  le  liquide  ajouté  à  sa  sur- 
face oblige  une  quantité  de  liquide  égal,  provenant  du  fond  de 
cette  cuve,  à  rémonter  par  le  tube  latéral  et  à  s'écouler  dans  la 
cuve  suivante  ;  on  s'arrête  lorsque  la  deuxième  cuve  est  pleine. 
On  fait  de  même  pour  la  troisième  fosse  successivement  et  aux 
mêmes  intervalles  jusqu'à  la  dernière,  en  faisant  toujours  écou- 
ler des  jus  de  plus  en  plus  forts  sur  la  première.  On  charge  les 
cuves  avec  trois  fois  leur  poids  d'écorce.  Au  bout  de  cent  vingt 
jours,  les  8  jus  ont  coulé  sur  la  première,  elle  est  tannée,  on  la 
lève,  on  le  recharge,  et  elle  devient  dernière  ;  l'ajoute  des  jus  se 
fait  sur  la  deuxième,  qui  devient  première,  et  ainsi  de  suite, 
(Bérenger  et  Sterlingue). 

4.  —  Agitation  des  peaux  dans  le  liquide  tannant.  —  Ces  procédés, 
en  général,  ont  donné  de  moins  bons  résultats  que  les  précédents, 
on  leur  reproche  de  creuser  les  peaux.  Voici  les  différentes  dis- 
positions : 
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1°  Les  peaux  sont  cousues  tête  à  tête  ou  queue  contre  queue, 
de  manière  à  former  une  nappe  sans  fin  posée  sur  un  cylindre 
établi  au-dessus  des  cuves  et  tournant  de  façon  à  faire  passer  la 
nappe  dans  le  liquide  à  raison  de  4  peaux  par  minute  (Lowerd- 
sidge). 

2°  Les  peaux  cousues  comme  il  vient  d'être  dit,  de  manière  à 
former  une  toile  sans  fin,  passent  entre  2  rouleaux  tournant  en 
sens  inverse,  à  raison  de  2  mètres  par  minute.  Les  peaux  se  trou- 
vent dépouillées  de  la  liqueur  épuisée  et  plus  aptes  à  absorber 
une  nouvelle  quantité  de  matière  tannante.  Le  liquide  exprimé 
par  les  rouleaux  ne  retombe  pas  dans  la  fosse,  il  est  conduit  sur 
une  fosse  faible  par  une  rigole  (Herepath). 

3°  Les  peaux  sont  mises  dans  un  grand  tonneau  fixe,  traversé 
par  un  arbre  armé  de  bras  que  Ton  met  en  action  à  l'extérieur 
(Vauquelin). 

4°  On  peut  placer  encore  les  peaux  en  tripe  à  Faction  du  fou- 
lon à  pilon  employé  dans  les  fabriques  de  drap  (Vauquelin),  mais 
la  peau  est  creuse  et  le  nerf  cassé. 

5°  On  se  sert  également  du  foulon  ordinaire,  que  nous  avons 
décrit  plus  haut,  pour  vider  les  peaux  de  chaux  ;  on  y  place  de- 
dans les  peaux  et  le  jus  tannant  et  on  fait  tourner  à  raison  de 
5  tours  par  minute  ;  on  augmente  graduellement  la  force  des  jus 
(Knoderer). 

6°  On  dispose  suivant  les  rayons  d'un  foulon  ordinaire  des  cadres 
sur  lesquels  on  fixe  les  peaux  ;  le  foulon  tourne  à  raison  de 
1  tour  par  minute;  le  travail  donne  aux  peaux  une  forme  con- 
cave, puis  une  forme  convexe,  et  ainsi  de  suite,  ce  qui  ouvre  et 
ferme  alternativement  les  pores  sur  chacune  des  faces.  Ce  procédé 
donne  un  cuir  creux. 

7°  Les  peaux  sont  mises  dans  un  tonneau  à  claire-voie,  mobile 
autour  de  son  axe  et  plongeant  dans  une  fosse  remplie  de  jus  de 
plus  en  plus  forts.  Ce  tonneau  ne  peut  ne  plonger  que  jusqu'à 
Taxe  dans  le  jus  (Squire). 

8°  Emploi  du  foulon  horizontal  et  du  turbulent. 

9°  Tambours  horizontaux  dans  lesquels  on  met  les  peaux,  tour- 
nant dans  des  auges  d'une  construction  appropriée  contenant  le 
jus  ;  le  fond  du  cylindre  est  garni  d'une  couronne  de  chevilles 
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qui  engrènent  avec  d'autres  chevilles  situées  au  fond  de  la  cuve, 
de  sorte  que  les  cylindres,  pendant  leur  mouvement  de  transla- 
tion, tournent  en  même  temps  sur  eux-mêmes  et  les  peaux  y  sont 
constamment  remuées  (Chailly). 

10°  Emploi  des  coudreuses  ;  la  peau  est  creuse. 

11°  Appareil  agitateur  composé  d'un  axe  vertical  formé  par 
une  vis  portant  un  plateau  écrou  engagé  dans  les  filets  de  la  vis.  A 
la  surface  extérieure  de  ce  plateau  sont  emmanchées  des  tiges  ou 
baguettes,  sur  lesquelles  viendront  s'étendre  les  cuirs,  accrochés 
généralement  par  le  museau  et  les  pattes  de  derrière  ;  ils  trempent 
donc  verticalement  dans  les  jus.  Une  clavette  rend  à  volonté  l'écrou 
solidaire  de  la  vis.  Supposons  la  clavette  placée,  l'axe  tourne  et 
entraîne  les  cuirs,  à  la  vitesse  de  6  tours  par  minute,  par  exemple, 
pendant  quelques  minutes  ;  puis  un  débrayage  fonctionnant  auto- 
matiquement change  le  sens  de  la  rotation,  un  remous  se  produit, 
les  cuirs  tournent  en  sens  inverse,  à  la  même  vitesse,  jusqu'à  ce 
que  le  débrayage  ait  de  nouveau  changé  le  mouvement,  et  conti- 
nuellement, jusqu'à  dix  à  douze  fois  par  heure. 

Lorsqu'on  veut  faire  monter  les  cuirs,  il  suffit  de  démancher  la 
clavette,  et  aussitôt,  le  mouvement  des  cuirs  s'arrêtant,  l'écrou 
s'élève  sur  la  vis,  élevant  avec  lui  les  cuirs  qu'il  porte  par  l'inter- 
médiaire des  tiges.  On  comprend  facilement  qu'on  peut  lever 
de  la  sorte  un  nombre  quelconque  de  cuves,  sans  aucune  main- 
d'œuvre,  puisque  l'appareil  opère  de  lui-même;  les  laisser  à  l'air 
le  temps  qu'on  jugera  nécessaire  et  les  faire  ensuite  redescendre 
avec  la  même  facilité  qu'on  a  eue  pour  les  monter.  On  peut  faire 
fonctionner  un  nombre  indéfini  d'appareils  contenant  chacun 
20  à  24  peaux,  et  il  n'est  pas  nécessaire  de  les  lever  1  à  1  pour  leur 
faire  prendre  l'air. 

Le  remous  produit  dans  le  jus  a  pour  effet  de  ramener  à  la 
surface  les  matières  tanniques  qui  tendraient  à  se  déposer  au  fond 
de  la  cuve,  et  d'entretenir  ainsi  constamment  la  même  densité 
dans  toute  la  masse  du  liquide  (Tourin). 

Les  deux  faces  du  cuir,  chair  et  Heur,  se  trouvent  de  la  même 
façon  en  contact  avec  des  jus  toujours  de  la  même  densité;  il  s'en- 
suit que  les  parties  faibles  profitent  autant  que  les  parties  fortes  : 
12°.  Le  système  précédent  au  lieu  d'être  vertical  est  horizontal; 
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les  peaux  reposent  sur  des  cadres  rectangulaires;  elles  se  creusent 
fortement. 

5.  —  Filtration  des  jus  au  travers  de  la  peau.  —  1°  On  coud  les 
peaux  grain  contre  grain  de  façon  à  former  un  sac  pouvant  con- 
tenir le  jus  de  tan.  On  suspend  ces  sacs  à  des  chevilles  au  moyen 
de  cordes  cousues  à  leurs  côtés.  On  a  laissé  à  la  partie  supérieure 
de  chaque  sac  une  ouverture  pour  y  introduire  un  entonnoir  au 
moyen  duquel  on  verse  la  liqueur  de  tan  froide,  jusqu'à  ce  que  le 
sac  soit  plein.  Au  bout  de  quelques  jours  la  surface  extérieure 
devient  humide  et  des  gouttelettes  commencent  à  se  former  au- 
dessous  du  sac  ;  on  les  reçoit  dans  un  vase  convenable  placé  des- 
sous, et  lorsqu'on  a  une  quantité  suffisante  de  liquide,  on  le  verse 
de  nouveau  dans  l'entonnoir,  de  manière  que  le  sac  reste  cons- 
tamment gonflé. 

On  peut  aussi  faire  arriver,  au  moyen  d'un  tuyau,  constamment 
du  jus  dans  le  sac  au  moyen  d'un  tube  et  en  quantité  égale  à  celle 
qui  filtre  ;  on  dispose  ainsi  des  rangées  de  sacs  alimentés  par  un 
même  tuyau. 

On  maintient  la  température  de  l'atelier  depuis  20  jusqu'à 
60  degrés  jusqu'à  ce  que  les  peaux  soient  tannées,  ce  que  l'on  re- 
çonnaît  par  le  ralentissement  de  la  filtration  et  que  les  cuirs  com- 
mencent à  noircir  ;  on  vide  le  sac,  le  découd  et  on  étale  les  peaux 
(Gox,  Drake).  Alterlerg,  de  Stockholm,  fixe  les  peaux  sur  des 
planches  et  n'y  laisse  que  2  ouvertures  ;  une  mise  en  commu- 
nication avec  un  réservoir  placé  plus  haut  renfermant  le  tannin, 
et  l'autre  pour  laisser  échapper  le  liquide  (1887). 

2°  Le  tannage  au  cippage  ou  à  la  danoise  consiste  à  coudre  les 
peaux  2  par  2  en  ne  laissant  qu'une  ouverture  de  25  à  30  cen- 
timètres, à  remplir  ces  sortes  de  sacs  avec  de  l'eau  et  du  tan, 
à  coudre  l'ouverture  à  son  tour,  à  les  battre  fortement  et  à 
les  placer  dans  des  fosses  appelées  nauffe.  Ces  fosses  sont  remplies 
de  jus  de  tan,  en  quantité  suffisante  pour  que  les  peaux  en  soient 
recouvertes,  puis  on  recouvre  avec  des  planches  chargées  de 
pierres.  Le  tannage  dure  deux  mois.  Les  cuirs  n'ont  aucune  soli- 
dité. 

3°  On  tend  les  peaux  sur  des  châssis  de  bois  fixés  entre  eux  au 
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moyen  d'écrous,  en  sorte  qu'ils  constituent  une  fosse  dont  les 
peaux  forment  les  parois.  Au-dessus  est  une  cuve  remplie  de  jus 
que  Ton  introduit  entre  les  2  châssis  au  moyen  d'un  robinet, 
tandis  que  l'air  s'échappe  par  une  soupape  qu'on  ferme  lorsque 
l'espace  est  plein.  La  pression  du  liquide  force  la  liqueur  à  traver- 
ser les  pores  de  la  peau  par  une  infiltration  lente  (Spilsbury). 

4°  La  filtration  peut  se  faire  par  pression  en  disposant  les  peaux 
sur  des  châssis  que  l'on  assemble  comme  un  filtre-presse  et  que 
l'on  fait  fonctionner  de  même  (Valéry  Hannoye). 

5°  Enfin  la  filtration  peut  se  faire  par  la  force  centrifuge  en 
plaçant  les  peaux  à  la  périphérie  d'un  tambour  ou  cylindre  perforé 
dans  lequel  le  liquide  tannant  contenu  dans  un  réservoir  supé- 
rieur arrive  par  l'arbre  qui  est  creux  et  percé  de  trous  ;  la  paroi 
du  cylindre,  qui  est  en  tôle  perforée  ou  en  toile  métallique,  est 
recouverte  d'un  feutre  sur  lequel  on  dispose  la  peau  qui  est  ensuite 
recouverte  d'une  toile  métallique  (Solminihac). 

II.    PROCÉDÉS  PHYSIQUES 

1.  —  Chaleur.  —  La  chaleur  est  un  puissant  auxiliaire  pour 
activer  le  tannage,  mais  malheureusement  on  n'obtient  que  des 
cuirs  spongieux,  n'ayant  que  peu  de  résistance  et  surtout  à  fleur 
cassante.  On  ne  doit  pas  dépasser  25  à  30  degrés.  Tous  les  procé- 
dés tendant  à  chauffer  les  cuves  ou  les  fosses,  alternativement  à 
une  température  basse  et  haute  ou  tout  autrement,  donnent  des 
produits  inférieurs. 

2.  —  Vide.  —  L'emploi  du  vide  pour  accélérer  le  tannage  a  été 
la  base  d'un  grand  nombre  de  procédés  qui  n'ont  aucune  valeur, 
attendu  que  le  vide  ne  produit  aucun  effet  sur  la  peau,  sur  le 
tannin  et  sur  l'absorption  de  ce  dernier  par  la  peau.  Tous  les  pro- 
cédés se  résument  en  ceci  :  mettre  les  peaux  dans  une  cuve  en 
bois  ou  métal  hermétiquement  close  ;  ces  peaux  pourront  être  agi- 
tées par  un  des  appareils  cités  plus  haut  ;  on  introduit  du  jus  de 
tannin,  on  le  laisse  en  contact  avec  la  peau  pendant  un  certain 
temps  en  faisant  le  vide  au-dessus  du  liquide;  évacuer  le  liquide, 
faire  rentrer  l'air,  le  laisser  en  contact  avec  la  peau  pour  qu'elle 
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s'en  pénètre  bien,  faire  Je  vide  nouveau,  introduire  le  jus  un  peu 
plus  fort  que  le  précédent,  et  ainsi  de  suite  une  ou  deux  fois  par 
jour  pendant  tout  le  temps  que  dure  le  tannage. 

Tels  sont  les  procédés  Poole,  Knowlis,  Dnesbury,  Knoderer, 
Eason,  Hamer,  Macrum,  Lanvin  Schraen,  etc.,  etc. 

On  a  appliqué  le  vide  pour  faire  traverser  sous  l'influence  de  la 
pression  atmosphérique,  le  liquide  tannant  à  travers  la  peau  (Sau- 
telet).  Ce  procédé  est  trop  compliqué  et  peu  pratique  tout  en  don- 
nant un  cuir  creux. 

3.  —  Evaporation.  —  Ce  procédé  consiste  à  faire  pénétrer  le  tan- 
nin dans  les  peaux  en  les  humectant  d'un  côté  avec  du  jus  de  tan, 
et  au  moyen  d'une  chaleur  artificielle  on  fait  évaporer  par  l'autre 
côté  une  portion  de  l'eau  qui  passe  à  travers  le  cuir.  Une  peau  est 
tannée  en  dix  jours  (Rotch). 

4.  —  Electricité.  —  L'électricité,  qui  vient  de  bouleverser  le 
monde  par  ses  utiles  et  avantageuses  applications,  a  eu  beaucoup 
moins  de  succès  dans  l'opération  du  tannage.  On  sait  que  le  cou- 
rant électrique  décompose  l'eau  en  ses  principes  constituants  : 
oxygène  et  hydrogène,  qui,  à  l'état  naissant,  agissent  sur  les  ma- 
tières tannantes  pour  les  détruire.  On  ne  pouvait  songer  que  sur 
l'effet  du  courant  sur  le  liquide  pour  faciliter  la  combinaison,  mais 
jusqu'à  ce  jour  on  n'en  a  reconnu  aucunement  l'utilité. 

Le  premier  inventeur  qui  eut  l'idée  d'appliquer  l'électricité  au 
tannage  est  Willam-Henry  Ward,  à  Auburn  (comté  de  Cayoya), 
Etats  de  New-York,  qui  prit  un  brevet  le  10  décembre  1859. 

En  1883,  Gaulard  donnait  un  procédé  consistant  à  suspendre 
les  peaux  dans  un  bain  de  tannin  que  traverse  un  courant  élec- 
trique. L'hydrogène  dégagé  parle  courant  agissait,  suivant  l'auteur 
sur  le  cuir  pour  détruire  les  matières  azotées  (???).  Au  bout  de 
huit  jours  d'immersion  dans  ce  bain,  on  remplace  la  solution  de 
tannin  par  une  autre  plus  concentrée,  et  on  change  le  sens  du 
courant  en  renversant  les  pôles  des  électrodes.  L'oxygène  agit 
alors  sur  le  liquide,  oxyde  le  tannin  et  entraîne  la  précipitation 
de  ce  dernier  dans  les  cellules  de  la  peau. 
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En  1887,  deux  Suédois,  MM.  Aborn  et  Lanclin  de  Stockholm,  ont 
indiqué  un  procédé  basé  sur  l'emploi  de  courants  électriques  pour 
abréger  le  tannage.  Les  auteurs  prétendent  que  l'électricité  favo- 
rise les  actions  capillaires  et  endosmotiques  grâce  auxquelles  le 
tannin  pénètre  dans  les  pores  de  la  peau.  La  peau  à  traiter  est 
placée  dans  une  solution  de  tannin  entre  2  électrodes,  par 
exemple  entre  2  plaques  de  cuivre  plongées  dans  la  solution. 
On  peut  aussi  faire  l'opération  dans  une  cuve  métallique  qui  cons- 
titue alors  un  des  électrodes.  Il  serait  indispensable  d'employer 
des  courants  alternatifs  :  les  courants  continus  donneraient  un 
dégagement  gazeux,  d'où  11  résulterait  une  oxydation  et  une  perte 
de  la  substance  tannique. 

5.  —  Pulvérisation.  —  Nous  avons  mis  à  profit  le  procédé  de 
Bandsept  pour  l'imprégnation  des  tissus  par  pulvérisation.  Nous 
l'avons  appliqué  au  tannage  des  petites  peaux:  chèvre,  chien, 
mouton,  etc.  Les  peaux  sont  tendues  sur  un  cadre  en  bois  et  fixées 
rapidement  au  moyen  de  crochets  en  enivre.  On  dirige  dessus  la 
peau  placée  verticalement  un  jet  de  matière  tannante  liquide,  pul- 
vérisée, dans  une  direction  faisant  20  degrés  avec  la  surface  de  la 
peau. 

Pendant  la  première  heure  on  injecte  du  jus  à  5  degrés  au 
pèse-tannin,  pendant  la  seconde  heure  du  liquide  à  10  pendant 
la  troisième  du  liquide  à  15,  pendant  la  quatrième  du  liquide 
à  20,  pendant  la  cinquième  du  liquide  à  26,  et  pendant  la  sixième 
du  liquide  à  30. 

Pratiquement,  voici  comment  doit  s'exécuter  l'opération: 
On  coud  les  chèvres  2  à  2,  puis  on  réunit  ces  séries  de  2,  à  la 
suite  les  unes  des  autres,  de  manière  à  former  une  chaîne  sans 
fin.  On  a  ainsi  40  peaux,  formant  une  chaîne  de  18  mètres 
de  longueur  que  l'on  fixe  sur  2  rouleaux  ;  le  supérieur  fixé  au 
fond  est  immobile,  l'inférieur  fixé  au  plancher  est  mobile  dans 
un  coulisseau  et  sert  à  donner  à  la  chaîne  une  tension  con- 
venable ;  il  est  en  outre  mis  en  mouvement  à  raison  de  1  tour 
par  minute  ,  de  façon  que  la  peau  n'avance  que  de  25  centi- 
mètres à  la  minute.  A  lm,50  du  sol  se  trouve  le  jet  pulvérisateur, 
obtenu  par  les  appareils  connus,  et  dirigé  horizontalement  dans 
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le  sens  de  la  largeur  des  bandes  de  peau.  Il  faut  deux  heures  pour 
que  tout  le  ruban  de  peau  soit  imprégné. 

On  donne  2  tours  pour  ehaquejus,  qui  sont  gradués  comme  ci- 
dessus.  Le  tannage  demande  vingt-quatre  heures  pour  la  bande 
de  40  peaux. 

Une  peau  de  veau  a  été  tannée  convenablement  en  cinq  jours. 
Une  peau  de  vache  en  sept  jours  et  une  peau  de  bœuf  en 
quinze  jours. 

G.  —  Lumière.  —  Un  procédé  bizarre  s'il  en  est  un  est  celui  de 
Coccolhk,  qui  active  et  fixe  le  tannin  (??)  par  emploi  de  cuves 
lumineuses.  Il  est  inutile  d'ajouter  que  cette  idée  n'a  rien  de  sérieux 
et  nous  ne  faisons  qu'en  signaler  l'absurdité. 

III.           PROCÉDÉS  CHIMIQUES 

1.  —  Matières  ajoutées  au  jus  pour  faciliter  l'absorption  du  tan- 
nin. —  On  a  ajouté  des  produits  chimiques  les  plus  divers  pour 
faciliter  la  combinaison  du  tannin  avec  la  peau.  On  peut  remar- 
quer que  tous  ces  procédés  ont  pour  but  de  dilater  les  fibres  de 
la  peau  pour  la  rendre  plus  apte  à  recevoir  le  tannin  dans  son 
intérieur. 

L'acide  sulfurique  employé  par  Macbride  en  1778.  puis  en  grand 
par  Séguin  en  179*0,  n'a  donné  que  des  résultats  défectueux.  On 
ne  doit  l'employer  que  dans  la  passerie  des  gros  cuirs^  et  encore 
avec  modération,  comme  nous  l'avons  indiqué.  On  doit  l'exclure 
du  travail  des  petites  peaux  et  des  cuirs  mous. 

Plusieurs  procédés  sont  basés  sur  l'emploi  de  l'acide  sulfurique, 
dont  l'action  est  bien  connue  :  Jones  en  1810,  Lawrance  en  1804, 
Leprieuren  1833,  Desmond  en  1850,  Derruys  en  1854.  On  ajoute 
un  millième  d'acide  sulfurique  dans  les  cuves  de  bassement. 

Tous  les  acides  peuvent  être  employés  économiquement,  sur- 
tout ceux  que  nous  avons  cités  à  propos  du  gonllemcnt.  Warring- 
ton  emploie  l'acide  oxalique  en  1841.  Nickerson  en  1878  propose 
pour  le  gonflement  l'acide  obtenu  en  distillant  les  jusées  acides. 
Ador  propose  en  1879  l'acide  phosphorique. 
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En  1853  Lapeyrouse  propose  les  chlorhydrates  métalliques,  le 
chlorure  de  zinc  en  particulier. 

En  1857  Kennedy  emploie  le  sulfate  de  soude,  le  sulfate  de 
magnésie,  le  sulfate  d'alumine,  le  carbonate  de  soude,  le  borax, 
l'acide  borique.  M.  Lowersidge,  en  1867,  ajoute  à  cette  liste  l'am- 
moniaque, le  carbonate  d'ammoniaque,  pour  faciliter  l'absorption 
du  tannin.  Pour  les  mêmes  raisons  l'alun,  l'acétate  d'alumine,  le 
sucre  (Turnbull),  l'urée  (Blet),  le  sulfate  de  soude,  l'hyposulfîte 
de  soude,  etc.,  ont  été  successivement  employés  séparément  ou 
ensemble. 

Tous  ces  procédés  n'ont  donné  aucun  résultat  sérieux  ;  à  part 
l'acide  sulfurique,  l'acide  oxalique  et  le  sulfate  de  magnésie,  qui 
sont  employés  assez  couramment,  tous  ces  produits  doivent  être 
rejetés  comme  donnant  un  cuir  spongieux  et  hygrométrique. 

2.  —  Tannage  à  l'acide  carbonique.  —  Nous  avons  déjà  cité  l'em- 
ploi avantageux  de  l'acide  carbonique  dans  le  purgeage  des  peaux 
de  chaux  et  dans  le  gonflement  ;  dans  le  tannage  il  produit  une 
action  efficace  très  prononcée  tout  en  donnant  un  cuir  de  bonne 
qualité.  Il  suffit  de  diriger  un  courant  de  ce  gaz  dans  une  cuve 
contenant  les  peaux  suspendues  verticalement,  au  moyen  d'un 
serpentin  percé  de  trous.  Le  procédé  donne  de  meilleurs  résultats 
lorsqu'on  le  comprime  sous  la  pression  de  2  atmosphères  et  demie 
dans  des  fosses  hermétiquement  fermées  et  remplies  à  la  manière 
ordinaire,  ou  mieux  dans  des  cuves  renfermant  les  peaux  suspen- 
dues verticalement  près  les  unes  des  autres. 

On  obtient  l'acide  carbonique  en  aspirant  avec  une  pompe  l'air 
d'un  foyer  où  se  brûle  activement  du  coke  ou  du  charbon  de  bois  ; 
l'acide  carbonique  mêlé  d'oxyde  de  carbone  (corps  inoffensif)  se 
lave  et  se  refroidit  dans  un  tonneau  d'eau  et  est  dirigé  dans  la 
cuve,  qui  porte  un  manomètre  et  que  l'on  ferme  aussitôt  à  la  pres- 
sion voulue. 

3.  —  Tannage  à  la  cervelle  de  bœuf.  —  Cette  méthode  nous  vient 
des  sauvages  qui  tannent  leurs  peaux  en  les  faisant  macérer  dans 
des  grands  pots  en  terre  avec  de  la  cervelle,  à  la  température  de 
35  degrés  centigrades.  Cette  méthode  a  été  brevetée  par  Théodore 
Klemm  en  1849,  qui  la  vendit  à  Preller  qui  la  modifia  et  laperfec- 
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tionna  et  la  rebreveta  en  1852.  C'est  de  la  tannerie  de  South wart 
que  sortirent  les  premières  peaux  ainsi  préparées  et  auxquelles 
on  donne  le  nom  de  Crown- Leather. 
Voici  les  détails  de  la  préparation  : 

Les  peaux  préalablement  débourrées,  trempées  et  en  partie  sé- 
chécs,  sont  étendues  sur  de  grandes  tables,  où  on  les  enduit  sur 
la  chair  d'une  pâte  demi-fluide  ainsi  composée  :  farine  d'orge 
25  parties  ;  cervelle  de  bœuf  25  ;  lait  12,5  ;  sel  5;  graisse  animale 
(de  cheval  ou  huile  de  pieds  de  bœuf)  35.  Ainsi  enduites  les 
peaux  sont  introduites  dans  de  grands  tambours  semblables  à  nos 
foulons  à  vider  de  chaux  ayant  3  mètres  de  diamètre  et  lm,50  de 
large,  et  foulées  jusqu'à  ce  qu'elles  aient  absorbé  le  mélange.  On 
aide  souvent  à  l'opération  au  moyen  de  la  vapeur.  Après  quelques 
heures,  plus  ou  moins  suivant  l'épaisseur  des  peaux,  on  examine 
si  le  travail  d'absorption  et  la  dessiccation  partielle  se  sont  effectués 
avec  énergie  et  uniformité,  et  si  les  peaux  n'ont  pas  encore 
atteint  le  degré  de  saturation.  On  les  enduit  de  nouveau  de  pâte 
et  on  répète  le  foulonnage  ;  on  procède  ensuite  à  une  troisième 
opération. 

Les  peaux  de  veaux  sont  préparées  en  seize  heures  et  les  plus 
lourdes  peaux  de  bœufs  en  deux  jours  et  demi. 

Ce  cuir  rend  un  poids  de  75  p.  100  inférieur  de  celui  préparé  à 
l'écorce  de  chêne. 

On  obtient  un  cuir  souple  et  35  p.  100  plus  résistant  que  le  cuir 
au  tan.  Il  est  beaucoup  employé  dans  la  fabrication  des  semelles. 

4.  —  Tannage  avec  les  matières  albuminoïdes.  —  Ce  procédé 
est  dû  à  Putz,  à  Passau  (Bavière)  en  1879.  On  gonfle  la  peau  avec  une 
dissolution  de  sel  et  d'alun,  on  colore  avec  un  peu  d'écorce  de  chêne 
et  on  imprègne  la  peau  avec  une  dissolution  de  poils,  de  déchets 
de  cornes  et  autres  débris  d'abattoirs,  dans  la  soude  caustique  ; 
on  ajoute  à  celte  solution  un  cinquième  du  poids  de  ces  matières 
avec  de  l'huile  de  poisson,  et  on  sature  l'excès  d'alcali  exactement 
avec  de  l'acide  sulfurique  étendu.  Cette  solution  est  introduite 
dans  le  cuir  par  le  foulage.  On  plonge  le  cuir  dans  la  liqueur  tan- 
nante (alun,  sel  et  écorce)  el  on  répète  le  foulage  avec  le  liquide 
albuminoïde  jusqu'à  saturation  du  cuir. 


DES  DIVERS  PROCÉDÉS  DE  TANNAGE 
On  obtient  du  cuir  raide  ressemblant  à  du  carton. 


211 


5.  —  Cuir  transparent.  —  Breveté  par  L.  Starck  de  Mayence  se 
prépare  comme  suit  : 

Les  peaux  sont  dépitées,  nettoyées  et  étendues  sur  des  châssis 
et  frottées  à  l'aide  d'un  mélange  de  :  1,000  parties  de  glycérine 
à  26  degrés,  2  parties  d'acide  saiicylique,  2  parties  d'acide  picrique 
et  25  parties  d'acide  borique.  Avant  que  les  peaux  soient  parfai- 
tement sèches,  on  les  introduit  dans  une  chambre  à  l'abri  de  la 
lumière  solaire,  et,  là,  on  les  imbibe  d'une  dissolution  de  bichro- 
mate de  potasse  ;  puis  on  achève  de  les  dessécher.  On  les  couvre 
alors  d'une  solution  alcoolique  de  shellac  et  on  a  ainsi  du  cuir 
transparent. 

Le  shellac  est  la  gomme  laque  ordinaire. 

Ce  cuir  est  très  résistant  et  donne  d'excellentes  courroies. 

6.  —  Tannage  à  la  pyrofuxine.  —  Découvert  par  le  professeur 
P.-E.  Reinsch,  d'Erlanger.  On  extrait  la  pyrofuxine  des  charbons 
bitumineux.  Pour  cela  on  réduit  le  charbon  en  menus  fragments, 
on  fait  bouillir  avec  une  solution  de  soude  caustique,  on  laisse 
reposer,  on  décante,  on  sature  par  l'acide  carbonique  et  on  obtient 
un  liquide  de  densité  1,025  à  1,030,  qui  renferme  10  à  15  grammes 
de  pyrofuxine  par  litre.  C'est  une  matière  inodore,  insipide,  inso- 
luble dans  l'eau,  non  vénéneuse,  pâteuse;  soluble  dans  les  alcalis 
en  donnant  un  liquide  brun  foncé.  Elle  possède  des  propriétés 
antiseptiques  particulières,  en  contact  avec  les  tissus  épidermiques 
et  musculaires,  elle  donne  des  combinaisons  qui  résistent  à  l'eau. 
C'est  sur  cette  dernière  propriété  qu'est  basé  le  procédé  de  tan- 
nage; il  suffit  de  tremper  la  peau  dans  sa  dissolution  alcaline; 
le  temps  du  tannage  n'est  que  le  quart  de  celui  de  la  méthode  au 
tan.  Ce  procédé  donne  des  cuirs  noirs  et  gonflés. 

7.  — Tannage  au  fer.  —  En  1842  Darcet  tannait  les  cuirs  en 
les  plongeant  dans  une  dissolution  de  sulfate  de  sexquioxyde  de 
fer,  mais  l'acide  sulfurique,  qui  restait  toujours  libre  dans  les 
cuirs,  exerçait  une  destruction  continuelle  et  une  désagrégation 
complète.  En  1856  Friedel  tannait  avec  le  même  corps  mélangé 
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avec  de  l'oxyde  de  zinc  ou  d'alumine.  En  1858  Knapp  indiquait 
la  manière  de  tanner  avec  les  sels  de  fer  au  moyen  des  savons, 
et  trois  ans  auparavant,  au  commencement  des  études  de  Knapp, 
lîcllfond  fait  les  premiers  essais  de  tannage  minéral  au  fer. 

On  prépare  2  bains,  l'un  d'eau  de  savon,  l'autre  d'une  dis- 
solution de  fer.  La  dissolution  ne  doit  pas  contenir  un  ving- 
tième à  un  trentième  de  savon  et  doit  être  maintenue  à 
35  degrés.  La  solution  de  fer  est  au  dixième;  on  emploie  de 
préférence  le  perchlorure.  On  plonge  les  cuirs  dans  la  solution 
métallique,  on  les  y  agite  pendant  quarante-huit  heures.  On 
égoutte  les  peaux  et  on  les  jette  dans  la  dissolution  savonneuse; 
lorsque  la  réaction  est  complète,  on  les  lave  et  on  les  sèche. 

En  1877  Paesi  proposa  de  tanner  au  perchlorure  de  fer  et  sel 
marin.  Eau  100,  perchlorure  de  fer  10,  sel  marin  5;  à  20  degrés 
centigrades. 

Le  cuir  ainsi  obtenu  est  d'une  mauvaise  couleur  et  tôleux, 
c'est-à-dire  roide  comme  une  feuille  de  tôle.  Il  en  est  de  même 
du  suivant. 

8.  —  Tannage  au  chrome.  —  On  place  les  peaux  ébourrées  dans 
des  cuves  avec  du  bichromate  de  potasse  en  dissolution  dans 
laquelle  on  fait  passer  un  courant  d'air  de  manière  à  la  maintenir 
toujours  en  mouvement.  Après  une  semaine  le  tannage  est  ter- 
miné. On  leur  fait  absorber  une  certaine  quantité  de.  paraffine  et 
on  les  dirige  au  corroyage.  Ce  procédé,  dû  à  M.  C.  Heinzer- 
ling  en  1877,  eut  une  certaine  vogue  qu'il  n'a  pas  gardée  à  cause 
de  la  défectuosité  du  procédé  qui  donne  un  cuir  rouge  brun,  peu 
résistant,  dur  et  sans  profit.  Sa  fabrication  coûte  25  p.  100  de 
moins  que  celui  à  l'écorce  de  chêne. 

M.  Vanderstraeten  imprègne  fortement  du  cuir  tanné  à  la 
manière  ordinaire,  avec  une  solution  de  bichromate,  puis  d'une 
imprégnation  dans  un  bain  à  chaud  de  gélatine.  Il  se  forme  à 
l'intérieur  du  cuir  un  précipité  de  gélatine  lorsqu'on  trempe  le 
cuir  dans  un  bain  acide. 

MM.  Balastschano  et  Trenk  imperméabilisent  les  cuirs  de  la 
même  façon. 


9.  —  Tannage  à  l'alumine-  —  Nous  ne  voulons  parler  que  des 
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procédés  qui  ont  pour  but  de  déterminer  à  l'intérieur  de  la  peau 
des  précipités  insolubles  à  base  d'alumine  et  faisant  fonction  de 
tannin. 

MM.  Balastschano  et  Trenk  tannent  les  peaux  au  moyen  de 
deux  solutions  composées  de  :  1°  20  à  30  parties  de  chromatc 
d'alumine,  dissoutes  dans  1,000  parties  d'eau,  à  l'aide  de  20  à 
30  parties  d'acide  pyroligneux  ;  2°  une  solution  de  crème  de  tartre 
renfermant  un  peu  de  protochlorure  double  de  nickel  et  d'ammo- 
niaque. On  fait  un  mélange  de  2  parties  de  la  première  solution 
et  une  partie  du  bain  n'J  2.  On  y  fait  macérer  les  peaux  à 
25  degrés;  la  durée  du  tannage  est  de  vingt  jours. 

Un  autre  procédé  consiste  à  faire  macérer  les  peaux  deux  à 
trois  jours,  à  40  degrés,  dans  une  solution  de  10  d'eau,  3  de  sul- 
fate d'alumine  et  1  de  sel,  puis  on  les  porte  dans  une  solution  de 
1  partie  de  borax  et  2  de  glycérine  à  28  degrés  Baumé,  maintenue  à 
40  degrés.  Il  se  forme  du  borate  d'alumine;  les  peaux  sont 
lavées  et  corroyées. 

On  tanne  aussi  au  savon  d'alumine. 

Tous  les  procédés  de  tannage  minéral  n'ont  donné  aucun  pro- 
duit pouvant  se  mesurer  avec  les  tannins  ;  il  faudra  encore  beau- 
coup d'études  avant  d'y  arriver. 

VI.  —  TANNAGE  PAR  LES  EXTRAITS 

1.  —  Extraits.  —  Les  extraits,  comme  nous  l'avons  dit,  sont  des 
matières  tannantes  desquelles  on  a  séparé  la  matière  ligneuse. 
La  véritable  utilité  des  extraits  ne  se  fait  sentir  que  pour  les 
matières  tannantes  renfermant  moins  de  10  p.  100  de  tannin; 
mais  certains  fabricants  pour  l'exportation  des  matières  exotiques 
fabriquent  des  extraits  avec  des  substances  tannantes  plus  riches. 

Les  extraits  du  commerce  arrivent  chez  le  fabricant  sous  trois 
formes  :  20  degrés  Baumé,  30  degrés,  et  solides.  Nous  rejetons 
complètement  l'emploi  des  extraits  solides  qui  ne  sont  nullement 
avantageux  et  qui  donnent  trop  de  couleur  au  cuir.  Nous  ne 
conseillons  d'employer  que  le  30  degrés  Baumé  dans  les  cas  forcés 
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et  on  ne  doit  employer  que  ceux  de  20  ou  25  degrés  Baume,  qui 
sont  les  moins  colorés  et  les  moins  falsifiés. 

La  qualité  des  extraits  se  présente  également  au  tanneur  sous 
trois  formes  :  extraits  ordinaires,  qui  sont  fabriqués  sans  aucune 
manipulation  et  qui  précipitent  abondamment  par  la  dissolution 
à  froid;  les  extraits  clarifiés,  desquels  on  a  enlevé  les  matières 
qui  se  précipitent  à  froid  :  ils  donnent  une  solution  claire  ;  et  les 
extraits  décolorés  et  clarifiés,  dont  aucun  ne  donne  les  résultats 
qu'on  attend  le  plus  généralement  d'eux.  Nous  devons  donc  choi- 
sir les  extraits  ordinaires  bien  fabriqués  sans  trop  de  coloration 
provenant  d'une  bonne  concentration  dans  le  vide. 

2.  — Dissolution.  —  La  dissolution  des  extraits  commerciaux 
doit  se  faire  avec  de  l'eau  à  30  degrés  de  température  dans  une 
grande  cuve  chauffée  par  un  serpentin  de  vapeur;  on  pompe  le 
liquide  et  on  le  déverse  sur  un  tonneau  renfermant  du  tan  neuf 
sur  un  double  fond  qui  fait  office  de  filtre  :  ce  liquide  clair  est 
reçu  dans  un  réservoir.  On  amène  le  jus  à  marquer  4  0  degrés 
Baumé.  Le  dépôt  qui  se  forme  doit  être  éliminé  parce  qu'il  est 
complètement  inerte  dans  les  opérations  du  tannage,  attendu  que 
pour  agir  il  faut  qu'il  soit  en  dissolution  et  que  les  cuves  ou  les 
fosses  dans  lesquelles  s'effectue  le  tannage  ne  sont  jamais  à 
une  température  dépassant  25  degrés;  il  ne  pourra  donc  pas  dis- 
soudre les  matières  qui  auront  été  mises  en  contact  avec  de  l'eau 
à  30  degrés. 

Toutefois,  pour  les  extraits  solides  on  est  obligé  d'avoir  recours 
à  la  dissolution  à  l'ébullition,  mais,  nous  le  répétons,  on  doit 
rejeter  de  la  bonne  fabrication  les  extraits  solides. 

3.  —  Tannage.  —  Le  tannage  exclusivement  aux  extraits  est  un 
tannage  à  la  flotte,  que  l'on  emploie  en  Angleterre,  en  Amérique 
pour  les  croûtes,  les  vachettes,  etc.;  il  est  encore  peu  employé  en 
France.  Yoici  comment  on  exécute  l'opération  : 

Les  extraits  sont  déversés  au  moyen  d'une  pompe  dans  un 
réservoir  situé  à  2  mètres  au-dessus  du  sol,  duquel  part  un  tuyau, 
qui  s'embranchera  à  angle  droit  avec  un  autre  semblable,  hori- 
zontal, passant  devant  toutes  les  cuves  où  doit  s'opérer  le  tannage. 
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Des  robinets  branchés  sur  ce  tuyau  pourront  laisser  couler  l'ex- 
trait dans  chacune  d'elles. 

Les  cuves  de  tannage  sont  des  cuves  ordinaires  de  basseiïe, 
munies  d'une  coudreuse  ;  elles  peuvent  être  établies  économique- 
ment en  maçonnerie. 

1°  On  peut  effectuer  le  tannage  dans  une  seule  et  même  cuve. 
On  y  met  de  vieux  jus  si  on  en  a  ou  de  l'eau  claire  en  quantité 
suffisante  pour  baigner  une  coudrée  de  500  kilos  de  peau.  On 
agite  les  peaux  et  on  ajoute  1  p.  100  d'acide  oxalique  pour  le 
gonfler  et  on  laisse  un  jour  en  cet  état.  Supposons  que  nous 
ayons  500  litres  d'eau  pour  500  kilos  de  peau.  On  ajoutera  dans 
le  bain  5  litres  d'extrait  à  20  degrés  Baumé  du  réservoir.  On 
coudre  dix  minutes  et  on  laisse  en  repos  une  heure.  On  ajoute 
5  litres  d'extrait,  on  coudre  quinze  minutes  et  on  laisse  en  repos 
une  heure.  On  laisse  les  peaux  à  ce  régime  pendant  douze 
heures.  Ce  qui  fait  qu'à  la  fin  de  la  journée  on  a  ajouté  50  kilos 
d'extrait  à  10  degrés  Baumé,  soit  10  kilos  par  100  kilos  de  peau. 
On  les  laisse  ainsi  passer  la  nuit  ;  ces  précautions  sont  pour  évi- 
ter que  la  peau  soit  surprise  par  l'extrait  trop  actif;  le  grain 
monte  insensiblement. 

Le  jour  suivant  on  ajoute  10  kilos  d'extrait  le  matin,  10  à  midi 
et  10  le  soir,  en  coudrant  toutes  les  fois  une  demi-heure.  On 
continue  l'opération  un  mois.  Un  trop-plein  fait  écouler  les  jus 
épuisés  dans  une  cuve  voisine  ;  ils  serviront  à  monter  de  nou- 
velles cuves  ou  à  faire  dissoudre  l'extrait.  Pendant  ce  mois  les 
peaux  ont  absorbé  le  tannin  de  900  kilos  d'extrait  à  10°  Baumé. 
Le  mois  suivant  on  les  fait  agiter  le  matin  et  le  soir  seulement  en 
ajoutant,  chaque  fois,  15  kilos  d'extrait.  Les  cuirs  sont  tannés. 

2°  La  méthode  précédente  a  l'inconvénient  de  la  manipulation 
de  trop  de  jus  ;  il  vaut  mieux  opérer  le  tannage  méthodique  au 
moyen  de  12  cuves  renfermant  la  même  quantité  de  jus.  On 
prendra  des  cuves  disposées  en  ligne  droite,  portant  un  tuyau 
latéral,  en  contre-bas  du  bord  supérieur  et  faisant  communiquer 
la  partie  inférieure  d'une  cuve  avec  la  partie  supérieure  de  la 
suivante,  comme  nous  l'avons  expliqué  et  donné  le  dessin  pour  la 
fabrication  de  la  jusée.  On  mettra  des  peaux  dans  la  cuve  n°  1, 
quinze  jours  après  dans  le  n°  2,  et  ainsi  de  suite,  dans  les  mêmes 
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intervalles.  La  cuve  n°  1  a  été  chargée  avec  de  l'eau  pure  ;  on  y 
fait  couler  l'extrait  matin  et  soir,  10  kilos  à  la  fois  ou  réguliè- 
rement, ce  (jui  vaut  mieux,  par  un  robinet  réglé  qui  donne  en 
vingt-quatre  heures  juste  20  kilos,  soit  1  kilo  à  l'heure  environ. 
Il  s'écoule  autant  de  jus  sur  la  seconde  dans  laquelle  on  avait 
mis  200  litres  d'eau.  Dans  les  quinze  jours  il  s'est  écoulé  15  x  20 
=  300  litres,  et  dans  laquelle  on  met  les  peaux,  et  ainsi  de  suite 
pour  la  troisième,  quatrième  et  douzième.  On  monte  ainsi  cha- 
cune des  cuves  graduellement,  et  les  jus  circulent  de  1  à  12  en 
diminuant  de  densité  à  mesure  qu'ils  arrivent  en  contact  des 
peaux  moins  tannées.  Lorsque  la  douzième  cuve  est  prête,  c'est- 
à-dire  au  bout  de  15  x  H  =  105  jours,  la  première  renferme  des 
cuirs  complètement  tannés;  on  la  lève,  on  fait  écouler  le  jus  fort 
qu'elle  renferme  dans  une  cuve  spéciale,  on  remet  des  peaux 
neuves  et  200  litres  d'eau  ;  le  jus  de  la  douzième  coulera  alors 
dans  cette  cuve.  On  versera  l'extrait  concentré  sur  la  seconde, 
qui  devient  première,  et  ainsi  de  suite,  comme  nous  l'avons 
maintes  fois  expliqué. 

Tous  les  quinze  jours  on  lève  une  cuve  de  500  kilos  de  peau 
et  on  remet  500  kilos  de  peau  fraîche.  Les  gros  cuirs  se  tannent 
ainsi  en  six  mois.  Les  veaux  se  tannent  en  deux  mois  ;  on  lève  les 
cuves  tous  les  cinq  jours.  Les  jus  que  l'on  envoie  dans  la  cuve 
spéciale  servent  à  dissoudre  l'extrait. 

3°  On  peut  avoir  un  train  de  cuves  à  des  degrés  de  jus  dif- 
férents et  dans  lesquelles  doivent  passer  les  peaux  pour  être  tan- 
nées. Le  train  se  compose  de  12  cuves.  Chacune  d'elles  a  son  titre 
aréométrique,  différant  de  la  suivante  ou  de  la  précédente  de 
2  degrés  de  plus  ou  de  moins.  Chaque  cuve  est  maintenue  au  degré 
par  une  alimentation  automatique  d'extrait.  La  première  a  0°,2, 
la  seconde  0°,4...  la  douzième  2°, 5  Baumé. 

Les  peaux  sont  mises  dans  la  première,  qui  est  un  jus  acide 
avec  1  p.  100  d'acide  oxalique  ;  après  un  ou  deux  jours,  on  les 
fait  passer  dans  la  seconde,  où  elles  restent  huit  jours,  puis 
dans  la  troisième,  où  elles  restent  le  même  temps,  et  ainsi  de 
suite  ;  elles  se  trouvent  ainsi  portées  dans  des  jus  de  plus  en 
plus  forts.  Pendant  ce  temps  d'autres  peaux  sont  mises  dans  le 
jus  acide,  etc. 
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Lorsque  les  peaux  sont  dans  toutes  les  cuves,  le  train  est  com- 
mencé ;  on  sort  tous  les  huit  jours  les  peaux  de  la  dernière,  on 
y  met  celles  de  la  précédente,  et  ainsi  de  suite,  puis  des  peaux 
fraîches  dans  la  première.  Les  peaux  sont  levées  et  mises  en  re- 
traite sur  le  bord  des  cuves  pour  les  laisser  égoutter.  On  commence 
par  la  cuve  12  et  on  termine  par  la  cuve  1,  puis  on  plonge  les 
cuirs  dans  12,  et  ainsi  de  suite,  jusque  dans  1 . 

Gomme  l'ajoute  de  l'extrait  fort  dans  chacune  des  cuves  aug- 
mente le  volume  du  liquide,  elles  sont  munies  d'un  trop-plein  qui 
fait  écouler  le  jus  de  celle  du  degré  fort  dans  celle  du  degré  moins 
fort,  et  finalement  la  dernière  fait  écouler  son  surplus  dans  le 
ruisseau.  Au  bout  d'un  certain  temps  chacune  des  cuves  se 
charge  de  matières  extractives  ;  leur  liquide  doit  donc  être  changé. 
Lorsqu'on  le  juge  nécessaire,  on  arrête  l'alimentation  un  jour  ou 
deux,  en  laissant  les  peaux  dans  les  cuves,  puis  on  les  sort  toutes 
pour  les  faire  égoutter.  Pendant  ce  temps,  on  jette  le  contenu 
des  deux  dernières  cuves,  puis  on  fait  passer  successivement  le 
liquide  des  autres  dans  les  suivantes.  On  refait  à  neuf  les  jus  forts 
des  deux  premières,  on  remet  les  peaux  et  on  continue  comme 
avant.  Il  va  sans  dire  que  l'on  choisit  pour  cette  opération  le  mo- 
ment d'un  changement  des  peaux  de  cuve. 

4°  On  emploie  pour  toutes  ces  opérations  des  cuves  dans  les- 
quelles les  peaux  sont  mises  en  mouvement  circulairement,  mais 
aucun  moyen  ne  donne  des  résultats  plus  satisfaisants  que  le 
système  de  cuve  dans  lequel  on  pend  les  peaux  verticalement  et 
qu'on  agite  le  liquide  avec  une  hélice,  comme  nous  l'avons  décrit. 

4.  —  Tannage  mixte  aux  écorces  et  aux  extraits.  —  On  prépare 
les  peaux  comme  pour  le  travail  à  l'écorce  de  chêne,  au  sortir  de 
labasserie  les  peaux  sont  couchées  en  fosse  à  la  manière  ordinaire, 
puis  on  abreuve  avec  des  jus  marquant  2  degrés  Baumé  pour  la 
première  poudre,  3  pour  la  seconde  et  4  pour  la  dernière.  Ceux 
qui  veulent  conserver  les  refaisages,  on  abreuvera  les  cuves  avec 
des  jus  à  1°,5  pour  le  premier  et  2  pour  le  second. 

C'est  le  procédé  le  plus  généralement  suivi  en  France  ;  on 
obtient  par  ce  procédé  :  bonté,  qualité  et  rendement. 

5.  —  Tannage  mixte  aux  extraits  et  aux  écorces.  —  On  prépare 
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les  peaux  en  basserie  avec  de  l'extrait  en  forçani  sur  les  dernières 
cuves,  on  supprime  les  refaisages  et  on  couche  en  fosse  en  don- 
nant 1  ou  2  poudres.  On  tanne  à  la  flotte  en  commençant  et 
on  termine  par  le  procédé  ordinaire.  Ce  procédé  est  également 
en  faveur  en  France  et  en  Belgique. 

• 

G.  —  Généralités  sur  l'emploi  des  extraits.  —  Les  extraits  n'ont 
donné  de  bons  résultats  que  pour  le  tannage  des  gros  cuirs  ;  pour 
les  veaux  leur  emploi  a  été  nuisible  à  la  qualité,  la  fleur  a  été 
cassante  et  l'usage  qu'elles  ont  fait  a  été  inférieur  au-dessous 
de  celui  des  peaux  tannées  à  l'écorce.  Cependant,  depuis  quelque 
temps  on  a  fabriqué  des  veaux  souples  et  d'une  belle  couleur  pré- 
parée aux  extraits  d'écorce  de  chêne;  c'est  un  progrès  notable. 

Les  extraits  donnent  une  couleur  rouge  au  cuir  qui  n'a  pu 
être  modifiée  que  par  les  tannages  mixtes.  L'extrait  de  quebracho 
est  surtout  inemployable  seul. 

Pour  arriver  à  de  bons  résultats,  il  faut  opérer  avec  des  extraits 
combinés,  s'atténuant  réciproquement  leur  couleur,  leur  dureté, 
leur  rendement,  leur  prix,  etc. 

L'emploi  des  extraits,  comme  nous  le  dirons  à  propos  du  ren- 
dement est  le  seul  moyen  de  diminuer  le  prix  de  revient  du  cuir, 
attendu  qu'ils  permettent  d'utiliser  toutes  les  matières  tannantes 
d'un  végétal  ou  de  plusieurs  végétaux,  ce  que  ne  font  pas  les 
substances,  écorces  et  autres,  végétales.  Le  prix  du  tannage  par  les 
extraits  est  bien  moindre  que  par  l'emploi  des  matières  tannantes 
mêmes. 


CHAPITRE  VI 


RENDEMENT    ET  QUALITÉ 


I.  —  RENDEMENT 

Nous  avons  déjà  dit  ce  que  rendaient  100  kilos  de  cuir  frais 
de  boucherie,  écharné,  ébourré  et  complètement  travaillé  de 
rivière  :  25  kilos  sec  à  fond.  Les  peaux  grasses  ne  donnent  que 
22  kilos,  tandis  que  les  peaux  maigres,  provenant  d'animaux 
jeunes  et  vigoureux,  donnent  26  kilos. 

Le  poids  du  tannin  absorbé  est  sensiblement  égal  au  poids  de 
cette  peau  sèche.  Ainsi  100  kilos  de  cuir  frais  de  boucherie,  don- 
nant 25  kilos  de  cuir  sec  à  fond,  rapportent  après  le  tannage 
50  kilos.  Le  rendement  est  donc  de  50  p.  100. 

Le  rendement  des  cuirs  frais  de  boucherie  est  en  moyenne  de  47  p.  100 
pratiquement. 

Le  rendement  des  cuirs  frais  salés  est  enmoyenue  de  52  p.  100  pratiquement. 
Le  rendement  des  cuirs  secs  est  en  moyenne  de  125  p.  100  pratiquement. 

Un  cuir  donne  d'autant  plus  de  rendement  qu'il  provient  d'un 
animal  plus  jeune  et  plus  vigoureux.  Les  cuirs,  qui  ont  les  flancs 
creux  et  le  dos  plat,  sont  d'un  mauvais  rapport,  tandis  que  ceux 
qui  ont  des  flancs  bien  pleins  et  les  dos  ronds  sont  d'un  bon  rap- 
port. 

Le  rendement  varie  également  avec  la  nature  des  matières 
tannantes  employées  dans  le  tannage.  Tout  le  monde  sait  que  le 
tannin  pur  n'est  pas  apte  à  transformer  la  peau  en  cuir,  qu'il  ne 
donnerait  aucun  rendement  ;  ce  sont  les  matières  étrangères  que 
l'on  rencontre  dans  les  écorces  ou  les  végétaux  tannants  qui  com- 
muniquent aux  cuirs  leur  qualité,  leur  dureté,  leur  souplesse  et 
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leur  rendement.  Sous  ce  rapport,  les  extraits  donnent  un  rende- 
ment supérieur  parce  qu'ils  renferment  davantage  de  ces  matières 
étrangères. 

La  manière  de  tanner  exigée  par  chaque  façon  modifie  le  ren- 
dement, ainsi,  le  fabricant  de  cuir  noir  obtiendra  des  rendements 
plus  forts  que  le  fabricant  de  lisse.  Chaque  tanneur  a  un  rende- 
ment particulier. 

On  augmente  le  rendement  par  l'agitation  du  liquide  ou  des 
peaux,  l'emploi  de  la  chaleur,  le  gonllement  démesuré  par  les 
acides,  etc.,  etc. 

Mais,  on  ne  peut  pas  augmenter  le  rendement  d'une  façon  illi- 
mitée que  l'acheteur  impose  indirectement  au  tanneur.  JJn  fabri- 
cant de  chaussures,  par  exemple,  retire  un  nombre  déterminé  de 
semelles  d'une  peau  de  bœuf  dont  le  rendement  a  été  de  47  p.  100  ; 
si  le  tanneur  lui  vend  une  même  peau  dont  le  rendement  aura 
été  de  50  p.  100,  le  fabricant  ne  retirera  que  le  môme  nombre  de 
semelles  d'une  peau  qui  pèse  3  kilos  plus  cher.  L'acheteur  est 
donc  un  régulateur,  ce  qui  n'empêche  pas  certaines  gens  de  frau- 
der par  addition  de  matières  plombantes  en  négligeant  certaines 
opérations  de  tannerie. 


II.   —  PRIX  DE  REVIENT 

Théoriquement,  pour  tanner  100  kilos  de  cuir  frais,  il  faudrait 
23  kilos  de  tannin.  Les  écorces  de  chêne  renfermant  7,5  p.  100 
de  tannin,  il  faut  donc  employer  300  kilos  d'écorce  à  10  francs  = 
30  francs;  le  kilogramme  de  tannin  de  l'écorce  de  chêne  revient 
donc  à  1  fr.  30  le  kilo. 

Le  prix  de  revient  du  tannin  à  l'écorce  de  chêne  est  donc  : 

100  kilos  de  cuir  frais  à  100  francs  les  100  kilos   100  francs. 

300    —       (Pécorce  pure  à  10  francs  les  100  —    .    ...  30 

Main-d'œuvre  et  frais   20 

Intérêt  12  mois  à  5  p.  100   7  fr.  50 

157  fr.  50 


Rendement  48  p.  100,  prix  de  revient  3  fr.  30  le  kilo. 
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Nous  nous  plaçons  dans  les  meilleures  conditions  de  fabrication, 
où  toutes  les  pertes  de  matière  tannante  ont  été  supprimées. 

Nous  avons  dit  plus  haut  que  l'addition  des  extraits  est  un 
moyen  d'augmenter  le  rendement  et  de  diminuer  le  prix  de  re- 
vient; voici  un  exemple  de  prix  de  revient  qui  le  prouve  : 


100  kilos  de  cuir  frais  à  100  francs  les  100  kilos   100  francs. 

Ecorce  250  kilos  à  10  francs  les  100  kilos   25 

Extrait  3b  kilos  à  25  francs  les  100  kilos   9 

Main-d'œuvre  et  frais   20 

Intérêt  8  mois  à  5  p.  100   ;;  fr<  in, 

139  fr.  10 

Rendement  52  p.  100;  prix  de  revient  3  fr.  05  le  kilo. 
Yoici  un  devis  de  tannage  à  l'extrait  pur  : 

100  kilos  de  cuir  frais  à  100  francs  les  100  kilos   100  francs. 

Extrait  110  kilos  à  25  francs  les  100  kilos   27  fr.  50 

Main-d'œuvre  et  frais   13 

Intérêt  7  mois  à  5  p.  100   5 


147  fr.  30 


Rendement  55  p.  100  ;  prix  de  revient  2  fr.  67  le  kilo. 

On  doit  abaisser  le  prix  de  revient  par  l'emploi  judicieux  des 
matières  tannantes  dont  nous  avons  donné  une  longue  liste  au 
commencement  de  ce  volume.  On  doit  avoir  égard  à  leur  cours, 
aux  frais  de  transports,  etc.  C'est  pourquoi  nous  nous  dispen- 
sons de  donner  un  tableau  des  prix  de  revient  pour  chaque  ma- 
tière tannante  ou  chaque  mélange;  son  authenticité  ne  serait  qu'é- 
phémère ;  il  vaut  mieux  que  chacun  le  calcule  d'après  la  base  que 
nous  avons  donnée  ci-dessus. 

III.   —  QUALITÉ  DES  CUIRS 

La  qualité  d'un  cuir  dépend  de  l'état  du  tannage,  c'est-à-dire 
si  le  cuir  a  été  tanné  superficiellement  ou  incomplètement.  Un 
cuir  est  d'autant  meilleur  que  le  tannage  est  plus  complet  et  que 
la  combinaison  du  tannin  avec  la  matière  fibreuse  de  la  peau  s'est 
faite  avec  plus  de  régularité,  lentement  et  sans  surprise.  La  sur- 
face de  section  est  la  meilleure  preuve  de  l'état  du  tannage.  Dans 
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un  cuir  bien  tanné,  la  surface  de  section  doit  être  homogène,  lui- 
sante, le  nerf  serré,  la  texture  semblable  à  celle  d'une  noix  mus- 
cade, ne  pas  offrir  des  bandés  foncées  sur  les  côtés  ni  au  milieu, 
excepté  sur  la  fleur.  Un  cuir  a  de  la  verdure  lorsqu'il  est  marbré 
et  ne  présente  pas  en  son  milieu  une  raie  blanche  que  Ton  nomme 
corne  ou  crudité,  du  cuir,  ou  encore  chapeau.  Le  cuir  fort,  coupé 
dans  tous  les  sens,  doit  toujours  présenter  le  même  aspect.  La 
culée,  le  dos  et  la  gorge  étant  les  parties  les  plus  épaisses  et  les 
plus  essentielles,  sont  celles  que  Ton  coupe  pour  connaître  la  qua- 
lité du  cuir.  Au  contraire,  le  cuir  mal  tanné  a  une  coupe  terne, 
son  tissu  est  lâche  et  peu  serré,  a  le  nerf  spongieux,  ouvert;  une 
raie  noire  ou  blanche  s'aperçoit  dans  le  milieu. 

Bouilli  avec  de  l'eau,  un  cuir  bien  tanné  ne  se  gonfle  pas,  il 
reste  complètement  opaque  dans  toutes  ses  parties,  n'est  pas 
gluant.  La  décoction  est  brun  rouge,  limpide  et  après  évaporation 
elle  ne  se  prend  pas  en  gelée.  Si  le  cuir  a  été  incomplètement 
tanné,  il  se  gonfle  beaucoup,  devient  transparent  et  gluant;  les 
parties  tannées  sont  seules  opaques,  couleur  café.  La  décoction 
est  trouble,  jaune  clair,  et  se  prend  par  refroidissement  en  gelée 
transparente. 

Un  autre  signe  pour  reconnaître  le  tannage  du  cuir  consiste  à 
couper  un  morceau  de  cuir  de  l'épaisseur  de  \  millimètre  environ 
et  à  le  mettre  dans  du  vinaigre.  Si  le  cuir  est  parfaitement  tanné 
à  fond  et  de  bonne  qualité,  il  peut  séjourner  pendant  des  mois 
dans  le  vinaigre  sans  accuser  d'autre  changement  qu'une  teinte 
quelque  peu  sombre.  Si,  au  contraire,  le  tannin  ne  l'a  pas  bien 
pénétré,  les  fibres  gonflent  promptement,  et  au  bout  de  peu  de 
temps  se  transforment  en  matière  gélatineuse. 

Au  laboratoire  de  chimie  de  la  section  technique  d'artillerie  on 
emploie  l'acide  acétique  cristallisable  à  12  p.  100. 

Les  tanneurs  reconnaissent  qu'un  cuir  est  spongieux  en  faisant 
tomber  sur  la  tranche  une  goutte  d'eau;  si  cette  eau  garde  sa 
forme  et  si  elle  ne  s'étend  pas  sur  le  cuir,  on  juge  qu'il  est  bien 
tanné  ;  si,  au  contraire,  le  cuir  absorbe  l'eau,  c'est  une  preuve 
qu'il  est  spongieux  et  mal  préparé.  Un  cuir  est  d'autant  meilleure 
qualité  qu'il  est  plus  imperméable  et  qu'il  absorbe  moins  d'eau 
en  un  temps  donné. 
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Nous  avons  remarque  qu'au  bout  de  vingt-quatre  heures  de 
contact  avec  l'eau,  un  cuir  absorbe  toute  l'humidité  qu'il  peut 
contenir.  L'essai  pour  se  rendre  compte  du  poids  d'eau  absorbé 
par  un  poids  donné  de  cuir  est  donc  très  facile. 

100  grammes  de  cuira  semelles  plongés  dans  l'eau  augmentent 
de  : 

24  grammes  en  35  minutes. 
37       —       —    10  heures. 
37       —       —     4  jours. 

Pour  exécuter  facilement  cette  opération  nous  avons  fait  cons- 
truire un  appareil  qui  consiste  en  une  éprouvette  à  pied  (fig.  40) 
portant  aux  deux  tiers  de  sa  hauteur  un  r,  a 

trait,  0,  et  de  part  et  d'autre  des  divisions  (( 
d'égale  capacité  ;  on  prend  un  morceau  de 
cuir  de  10  centimètres  de  largeur  et  de 
6  centimètres  de  hauteur,  on  le  roule  en 
forme  de  cylindre  et  on  le  maintient  roulé 
au  moyen  de  deux  liens  en  laiton.  Pour 
faire  l'essai,  on  met  de  l'eau  dans  l'éprou- 
vette  jusqu'au  0,  puis  on  y  plonge  le  cy- 
lindre de  cuir  ;  l'augmentation  du  volume 
de  l'eau  indique  le  volume  du  cuir;  on  note 
ce  volume  aussitôt  ;  on  laisse  les  choses 
vingt-quatre  heures  dans  cet  état,  puis  on 
enlève  le  cuir;  la  diminution  du  volume 
de  l'eau  au-dessous  du  0  indique  le  volume  Fig.  i0 

d'eau  absorbée.  Le  rapport  du  volume  du 

cuir  au  volume  d'eau  absorbée  est  ce  que  nous  appelons  le  degré 
de  perméabilité  du  cuir. 

Un  bon  cuir  nous  a  donné  : 


Volume  du  cuir   103 

—     d'eau  absorbée.  ...  30 

30 

•  •  TÔÎ) 


Degré  de  perméabilité  .  .  . 


Au  plus  ce  degré  sera  petit  au  plus  Je  cuir  sera  imperméable. 
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On  peut  également  mesurer  le  degré  de  perméabilité  par  l'aug- 
mentation d'épaisseur  du  cuir  plongé  dans  l'eau. 

Ainsi,  l'augmentation  d'épaisseur  est  de  23  p.  100  au  bout  de 
trente-cinq  minutes,  33  p.  100  en  seize  heures,  et  33  p.  100  en 
quatre  jours. 

Le  cuir  préparé  aux  sels  métalliques  (Heinzerling)  est  beaucoup 
moins  perméable  que  le  cuir  préparé  au  tan;  cela  provient  de  la 
quantité  énorme  de  paraffine  qu'on  y  incorpore.  100  de  ce  cuir 
plongé  dans  l'eau  absorbent  0,1  d'eau  en  trente-cinq  minutes,  8  en 
seize  heures  et  20  en  quatre  jours.  Traité  dans  notre  appareil,  il 
nous  a  donné  : 

Volume  du  cuir   100 

—     d'eau  absorbée.  ...  10 

10  _ 

Degré  de  perméabilité.  .  .  .  _  0,10 

Voici  d'autres  conditions  que  doivent  remplir  les  cuirs  de  bonne 
qualité  : 

Ils  doivent  avoir  une  belle  couleur  jaune  avec  pointe  de  rou- 
geâtre,  ne  présenter  ni  coutelures  du  côté  de  la  chair,  ni  effleu- 
rures  du  côté  de  1'épiderme.  Ils  ne  doivent  pas  avoir  de  piqûres 
de  taon,  d  eraflures,  de  callosités,  de  poches,  de  replis  ni  d'amin- 
cissements partiels. 

La  fleur  ne  doit  pas  être  cassante  comme  cela  arrive  pour  les 
peaux  brûlées  de  chaux,  ou  qui  ont  souffert  l'action  trop  active 
des  acides  et  du  tannin  ;  on  les  reconnaît  par  les  gerçures  qui  se 
produisent  sur  la  fleur  quand  on  la  plie  en  dehors. 

Les  cuirs  cornards,  dont  le  défaut  consiste  en  une  mauvaise 
préparation  du  tannage,  par  suite  de  laquelle  certaines  parties  de 
la  peau  restent  sèches  et  dures  et  n'ont  pas  subi  l'action  du  tan, 
sont  de  qualité  très  inférieure.  Ces  cuirs  se  reconnaissent  à  une 
ligne  plus  ou  moins  foncée  qui  occupe  le  milieu  de  la  tranche  et 
qui  a  l'aspect  de  la  corne. 

Les  cuirs  ne  doivent  pas  être  creux,  trop  ouverts,  et,  ne  possé- 
dant ni  dureté  ni  fermeté,  ces  défauts  proviennent  de  l'emploi 
des  appareils  mécaniques  trop  énergiques  dans  le  tannage,  de  la 
chaleur  artificielle  ou  de  la  gelée. 

Il  en  est  de  même  des  cuirs  échauffés^  c'est-à-dire  ceux  qui  ont 
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été  fabriqués  avec  des  peaux  restées  trop  longtemps  empilées;  ces 
cuirs  manquent  de  fleur  et  présentent  quelquefois  des  traces  de 
pourriture. 

Les  cuirs  verdelets  sont  ceux  qui  présentent  des  petits  trous  im- 
perceptibles dus  aux  vers;  ils  sont  spongieux  et  prennent  l'eau 
facilement. 

Enfin  le  cuir  ne  doit  pas  renfermer  plus  de  15  p.  100  d'eau. 
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CHAPITRE  VII 


MANIPULATIONS  DIVERSES  DES  CUIRS  TANNÉS 

1.    SECOND  TANNAGE 

On  pratique  un  second  tannage  pour  deux  causes  principales  : 
1°  pour  surcharger  le  cuir  et  lui  faire  absorber  plus  de  tannin  de 
façon  à  avoir  un  rendement  supérieur  ;  2°  pour  donner  une  cou- 
leur convenable  à  certains  cuirs  tannés  avec  des  matières  tan- 
nantes diverses  qui  n'ont  pas  donné  la  couleur  exigée  dans  le 
commerce. 

1.  —  Recharge  à  l'extrait  concentré.  —  On  sait  que  la  peau 
peut  absorber  des  quantités  illimitées  pour  ainsi  dire  de  tannin, 
40  p.  100  qui  se  fixe  en  combinaison  avec  la  peau,  partie  inso- 
luble, et  le  reste,  qui  s'interpose  dans  les  pores,  dans  les  fibres  du 
tissu,  partie  non  combinée,  par  conséquent  soluble  dans  l'eau.  On 
recharge  de  deux  manières  : 

1°  On  prend  de  l'extrait  de  châtaignier  ou  de  chêne  à  20  degrés 
Baumé,  on  y  fait  tremper  les  cuirs  tannés  pendant  un  mois  en  ayant 
soin  de  les  laisser  égoutter  deux  ou  trois  fois  pendant  deux  jours.  Les 
cuirs  sont  lavés  sommairement  dans  du  jus  de  tan  faible  et  séchés. 
Ils  peuvent  prendre  de  cette  façon  10  p.  100  de  plus  de  poids. 

2°  On  étend  les  cuirs  sur  une  table  et  on  y  passe  dessus  des 
couches  successives  d'extrait  à  20  degrés  Baumé,  au  moyen  d'un 
tampon  ;  on  prépare  plusieurs  cuirs  de  la  môme  manière,  du  côté  de 
la  fleur,  puis  on  les  empile  chair  sur  chair  et  on  les  laisse  quel- 
ques jours  pour  laisser  pénétrer  le  tannin  ;  on  recommence  plu- 
sieurs fois  l'opération  suivant  la  bonté  du  cuir  et  la  charge  que 
l'on  veut  obtenir. 
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2.  —  Recharge  à  l'écorce  et  à  l'acide.  —  On  couche  en  fosse  un 
mois  avec  une  écorce  fine  et  on  alimente  avec  un  jus  acidulé  à 
lacide  acétique  1  ou  2  p.  100.  On  forme  ainsi  une  dilatation  dans 
les  fibres  du  cuir  qui  est  aussitôt  garnie  par  du  tannin. 

3.  —  Revivification  des  peaux  défectueuses.  —  Les  peaux  qui 
ont  une  couleur  jaune  verdàtre  et  une  coupe  terreuse  comme  les 
croûtes  anglaises  et  autres  peaux  étrangères  fabriquées  avec  des 
tannins  sont  d'un  prix  inférieur,  aussi  certains  commissionnaires 
et  même  certains  fabricants  rénovent  les  peaux  en  les  baignant 
dans  des  jus  d'écorce  concentré.  Ce  moyen  agit  imparfaitement. 
Nous  avons  vu  un  corroyeur  employer  le  moyen  empirique  sui- 
vant : 

Il  faisait  une  infusion  de  bourgeons  de  vigne  frais  au  moyen  de 
l'eau,  à  froid,  ajoutait  de  l'extrait  de  châtaignier  pour  former  un 
jus  fort,  et  y  faisait  tremper  les  peaux  un  certain  temps  qui  reve- 
naient parfaitement  bien. 

N'ayant  pas  toujours  des  bourgeons  de  vigne  sous  la  main,  nous 
avons  cherché  ce  qui  agissait  dans  les  bourgeons  de  vigne,  nous 
avons  trouvé  de  l'acide  tartrique  et  oxalique,  nous  avons  composé 
un  extrait  renfermant  toutes  les  matières  nécessaires  : 

Extrait  de  châtaignier   50 

Extrait  de  valonées   50 

Acide  oxalique   0,500 

Eau   100 

On  y  fait  tremper  les  peaux  qui  en  ressortent  complètement 
transformées,  ayant  l'aspect  de  celles  tannées  à  l'écorce  de  chêne. 


II.    TACHES  DE  GRAISSE 

Les  taches  qui  se  montrent  à  la  surface  des  cuirs  de  bœufs  ou 
vaches  proviennent  de  la  graisse  adhérente  au  côté  de  la  chair  et 
qui  n'a  pas  été  suffisamment  enlevée  par  l'écharnage  avant  le  pla- 
nage.  Cette  graisse  se  transforme  dans  les  pelains  en  savon  cal- 
caire qui,  à  cause  de  son  insolubilité,  ne  peut  plus  s'en  aller  et 
reste  fixé  dans  l'intérieur  de  la  peau.  Plus  tard,  dans  les  opéra- 
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tions  du  tannage,  ce  savon  calcaire  se  décompose  de  nouveau  et 
met  les  acides  gras  en  liberté,  qui  produisent  les  taches  en  ques- 
tion. 

Plusieurs  moyens  ont  été  préconisés  pour  les  faire  disparaître  : 

1°  L'emploi  des  alcalis,  potasse  et  soude  carbonatées  qui,  appli- 
qués à  ces  endroits  blancs,  non  tannés  et  non  colorés,  font  prendre 
au  grain  la  matière  colorante  et  lui  font  absorber  le  tannin. 

On  frotte  la  place  blanche  après  que  les  peaux  ayant  été  colorées 
dans  les  jus,  le  défaut  s'est  manifesté,  au  moyen  d'un  chiffre  ou 
d'une  éponge  :  la  tache  apparaît  immédiatement  sombre,  mais  elle 
revient  peu  à  peu  à  la  couleur  générale  de  la  peau. 

2°  L'emploi  du  sulfure  de  sodium  en  solution  moyennement 
concentrée  appliquée  de  la  même  façon. 

3°  L'emploi  du  savon  végétal  :  saponaire  ou  panamine. 

III.   —  DÉCOLORATION    DES  CUIRS 

Lorsque  les  cuirs  ont  été  tannés  avec  d'autres  tannins  que  celui 
de  Fécorce,  la  couleur  est  différente  et  plus  ou  moins  foncée; 
lorsqu'on  a  employé  les  extraits,  la  coloration  rouge  brun  désa- 
gréable est  particulièrement  marquée;  lorsque  les  cuirs  ont  été 
brûlés  de  chaux  ou  surpris  par  le  tannage  ils  ne  possèdent  pas 
une  couleur  normale  ;  on  a  cherché  de  nombreux  moyens  pour 
ramener  ces  cuirs  à  la  couleur  de  ceux  tannés  au  tan.  Voici  les 
procédés  qui  ont  donné  de  bons  résultats  : 

1.  —  Hypochlorite  d'aluminium.  —  Pour  préparer  ce  corps,  on 
décompose  150  parties  de  sulfate  d'aluminium  dans  500  d'eau  par 
100  parties  de  chlorure  de  chaux  dans  1,500  d'eau;  il  se  forme 
un  précipité  de  sulfate  de  chaux  qu'on  décante  ou  qu'on  filtre  et 
on  se  sert  de  la  dissolution  que  l'on  passe  sur  les  peaux.  On 
obtient  de  bons  résultats.  Ce  procédé  avait  été  préconisé  en  1859 
par  Orioli  pour  le  blanchiment  de  la  pâte  à  papier. 

2.  —  Eau  oxygénée.  —  L'eau  oxygénée  du  commerce  à  3  p.  100 
d'oxygène  ou  10  volumes  décolore  très  bien  le  cuir  en  ayant  soin 
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de  prendre  les  précautions  suivantes  :  on  ajoute  à  l'eau  oxygénée 
3  p.  100  d'ammoniaque,  puis  on  imbibe  bien  la  peau  avec  cette 
eau;  on  les  soumet  ensuite  à  l'action  desséchante  d'un  courant 
d'air  dont  la  température  ne  doit  pas  dépasser  20  degrés  centi- 
grades. Le  blanchiment  progresse  énergiquement  pendant  l'éva- 
poration  de  l'eau  et  la  concentration  de  la  solution.  Si  la  décolo- 
ration n'est  pas  suffisante,  on  répète  l'opération  une  seconde  fois. 

3.  —  Permanganate  de  potasse.  —  On  traite  les  peaux  avec  une 
solution  à  2  p.  100  de  permanganate  de  potasse,  que  l'on  frotte 
bien  avec  une  éponge,  on  les  lave  à  l'eau  claire,  puis  on  y  passe 
une  solution  d'acide  sulfureux,  qui  opère  un  blanchiment  pres- 
que instantané  (Barreswill). 

4.  —  Hydrosulfite  de  soude.  —  On  prépare  ce  corps  en  traitant 
dans  un  tonneau  fermé  une  dissolution  de  bisulfite  de  soude  par 
de  la  grenaille  ou  des  copeaux  de  zinc,  ou  plus  rapidement  par  la 
poudre  de  zinc.  Il  convient  mieux  d'opérer  dans  un  petit  tonneau 
de  20  litres  environ,  muni  d'un  robinet  de  bois.  On  introduit 
dedans  de  la  tournure  de  zinc  propre,  puis  on  y  versera  le  bisul- 
fite dessus,  de  manière  à  remplir  le  tonneau;  on  le  bouche  avec 
un  bouchon  portant  un  trou  dans  son  milieu.  On  place  le  ton- 
neau dans  un  lieu  frais,  à  la  cave,  et  au  bout  de  trois  ou  quatre 
heures  l'hydrosulfite  est  prêt.  On  l'emploie  directement  en  le  pas- 
sant rapidement  sur  les  peaux  avec  une  éponge.  On  ne  doit  pré- 
parer l'hydrosulfite  qu'au  moment  même  de  l'employer;  on  ne  doit 
pas  le  conserver  pour  le  lendemain;  il  perd  considérablement  de 
sa  force. 

5.  —  Chlorozone.  —  Ce  corps,  découvert  par  Dienheim-Bro- 
chowski,  est  un  décolorant  énergique.  C'est  un  hypochlorite  de 
sodium  peroxydé,  obtenu  en  saturant  à  froid  une  solution  de 
soude  caustique  par  un  courant  d'acide  hypochloreux  uni  à  un 
courant  d'air;  on  prépare  l'acide  hypochloreux  en  faisant  agir 
l'acide  chlorhydrique  sur  le  chlorure  de  chaux  du  commerce.  On 
le  passe  sur  la  peau,  en  le  neutralisant  par  quelques  gouttes  d'acide 
sulfurique. 


•230  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

6.  —  Sel  d'étain.  —  Beaucoup  de  tanneurs  emploient  le  sel 
d'étain  (protochlorure  d  etain)  pour  donner  une  plus  belle  appa- 
rence à  leurs  cuirs. 

IV.           IMPERMÉABILISATION  D 17  CUIR 

Nous  avons  dit  que  l'imperméabilisation  était  une  des  qualités  du 
bon  cuir  ;  on  a  cherché  à  donner  cette  propriété  à  ceux  qui  ne  la 
possédaient  pas.  Les  matières  que  Ton  emploie  doivent  être  incolores 
et  non  grasses  pour  ne  nuire  en  aucune  façon  à  l'aspect  habituel 
des  cuirs.  Les  procédés  qui  donnent  des  résultats  satisfaisants  sont 
les  suivants  : 

1.  —  Enduits  au  savon.  —  On  passe  dessus  le  cuir  une  première 
solution  composée  de:  savon  62,  colle  124,  eau  2  litres  ;  puis,  après 
que  la  solution  est  parfaitement  incorporée  à  l'intérieur,  on  passe 
une  seconde  solution  de  la  même  manière  composée  de:  alun  400, 
sel  460,  eau  2  litres;  on  fait  sécher.  On  peut  faire  tremper  le  cuir 
deux  heures  dans  la  première  solution  et  autant  dans  la  seconde 
(Lowry). 

2°  On  fait  une  dissolution  de  soude  caustique  à  raison  de 
100  grammes  dans  2  litres  d'eau,  on  fait  bouillir  et  on  ajoute;  suif 
300  grammes,  résine  180,  jusqu'à  dissolution  complète,  et  finale- 
ment on  ajoute  :  colle  100  grammes,  huile  de  lin  100  ;  on  fait  bouillir, 
on  ajoute  assez  d'eau  pour  faire  10  kilos  de  matière.  On  passe  ce 
liquide  comme  le  premier,  et  lorsqu'il  est  incorporé,  on  passe  dans 
un  baind'acétated'aluminepréparéen  faisant  dissoudre  400grammes 
de  sulfate  d'alumine  et  200  grammes  d'acétate  de  plomb  dans  5  litres 
d'eau.  Le  principe  de  ce  procédé  est  dû  à  M.  Paut,  qui  prépare 
ainsi  les  waterproofs. 

3°  On  fait  une  dissolution  de  100  grammes  de  savon  de  suif 
dans  1  litre  d'eau  bouillante;  d'autre  part  on  ajoute  une  dissolution 
bouillante  d'alun  à  la  solution  de  savon  tant  qu'il  se  forme  de  pré- 
cipité, on  décante,  on  lave  à  l'eau  bouillante,  on  fait  sécher,  et 
on  dissout  le  savon  d'alumine  ainsi  formé  dans  de  la  benzine  ou  des 
huiles  légères  de  houille.  On  passe  légèrement  de  cette  solution  à 
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le  surface  des  cuirs,  il  se  dépose  un  enduit  durable,  élastique  et 
résistant  bien  à  l'humidité. 

4°  On  fait  dissoudre  200  grammes  de  savon  de  résine  dans 
350  d'eau,  on  y  ajoute  15  grammes  de  colle  dissoute  danslOOgrammes 
d'eau,  puis  20' grammes  de  glycérine.  On  le  passe  comme  les  pré- 
cédents. 

2.  — Enduit  à  la  colle  imperméable.  —  On  fait  une  solution 
moyennement  concentrée  de  gélatine  de  peau  blanche,  et  on  y 
ajoute  5  p.  100  d'huile  de  lin  et  on  fait  bouillir  jusqu'à  complète 
dissolution,  ce  qui  arrive  au  bout  de  six  heures. 

Ces  modes  d'imperméabilisation  s'appliquent  surtout  aux  cuirs 
à  semelles  ;  les  cuirs  à  œuvre  ne  sont  imperméabilisés  que  pendant 
le  travail  du  corroyage,  au  moyen  de  substances  graisseuses.  On  doit 
rejeter  l'imperméabilisation  des  cuirs  avec  résines,  laques,  poix, 
paraffine,  etc. 

V,           CHARGE  DU  CUIR  TANNÉ 

La  charge  des  cuirs,  qui  se  pratique  assez  souvent,  est  une  fraude 
que  l'on  ne  saurait  trop  punir  à  tous  les  points  de  vue  ;  nous  n'en 
parlons  que  pour  mettre  les  fabricants  à  l'abri  de  ces  manipula- 
tions malhonnêtes. 

1.  —  Recharge  à  l'huile.  — Quelques  tanneurs,  surtout  les  fabri- 
cants de  cuir  mou,  sont  dans  l'habitude  de  charger  leur  cuir  au 
sortir  de  fosse  avec  de  l'huile  de  baleine  ou  de  morue.  Avec  une 
éponge  ils  passent  5,  10,  20  kilos  d'huile  sur  les  peaux  et  ils  les 
envoient  à  la  sèche  ;  le  rendement  est  augmenté  de  5  p.  100  et  plus. 

2.  —  Charge  au  glucose.  —  On  applique  une  solution  sirupeuse 
et  chaude  de  glucose  sur  les  cuirs  du  côté  de  la  chair,  on  empile 
les  cuirs  chair  contre  chair,  pendant  vingt-quatre  heures,  la  solution 
pénètre  dans  le  cuir  entièrement,  après  quoi  on  applique  une  seconde 
couche,  ou  on  sèche  et  finit.  Le  séchage  doit  être  rapide  pour 
éviter  toute  fermentation.  On  le  fait  ordinairement  à  50  degrés  en 


■y.]l  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

six  à  huit  heures.  Pendant  cette  opération  les  cuirs  prennent  10  à 
45  p.  100.  Le  cuir  ainsi  fabriqué  craint  beaucoup  les  moindres 
traces  d'humidité  et  devient  mou.  De  plus,  il  attire  les  mouches; 
on  remédie  à  cet  inconvénient  en  ajoutant  au  sirop  de  glucose, 
une  dissolution  concentrée  de  quassia  amara. 

3.  —  Charge  au  sulfate  de  magnésie.  —  Ce  sel  était  tout  indiqué 
pour  remplir  le  but  ;  son  bon  marché  et  sa  non-hygroscopicité  ont 
fait  le  jeu  des  fraudeurs;  on  fait  tremper  les  peaux  dans  une  dis- 
solution concentrée  de  sulfate  de  magnésie,  on  sèche  à  la  tempé- 
rature ordinaire.  Les  cuirs  chargés  par  ce  moyen  ne  deviennent 
pas  mous  comme  avec  le  glucose  ni  ne  coulent  pas. 

On  a  eu  l'idée  de  combiner  les  deux  procédés  et  de  faire  un 
mélange  à  parties  égales  de  glucose  et  de  magnésie  en  solution  dans 
l'eau,  dont  on  imprègne  le  cuir;  on  sèche  à  l'air,  d'abord,  puis  à 
50  degrés  ensuite.  On  peut  faire  absorber  à  un  cuir  25  p.  100  de 
son  poids. 

4.  —  Charge  au  chlorure  de  baryum.  —  Cette  charge  est  très 
fréquente  parce  que  ce  sel  est  bon  marché,  lourd,  facilement  soluble 
dans  l'eau,  incolore  et  laisse  intacte  la  peau  dans  laquelle  on  l'in- 
corpore. On  met  les  peaux  dans  de  grandes  cuves  dans  lesquelles 
on  a  mis  la  solution  plombante  ;  on  les  laisse  tremper  vingt-quatre 
heures,  on  les  lave,  on  les  laisse  sécher  lentement.  Comme  il  se 
forme  à  la  surface  des  cuirs  des  efflorescences  blanchâtres,  on 
étend  le  cuir  et  on  le  lave  des  deux  côtés  avec  une  éponge  peu 
mouillée  que  l'on  essore  souvent. 

5.  —  Charge  au  sulfate  de  baryte.  —  On  fait  baigner  les  cuirs 
dans  une  solution  de  chlorure  de  baryum,  comme  ci-dessus, puis 
on  les  plonge  dans  une  autre  cuve  contenant  une  dissolution  de 
sulfate  de  soucie:  il  se  produit  une  double  décomposition,  il  se 
forme  du  sulfate  de  baryte  insoluble,  lourd,  finement  divisé,  qui 
adhère  fortement  aux  fibres  de  la  peau. 

6.  —  Matières  diverses  employées  pour  charger  le  cuir.  —  Ces 

matières  s'introduisent  dans  le  cuir  seules  ou  mélangées  et  de  la 
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même  manière  que  les  précédentes  :  sulfate  de  zinc,  sucrâtes  de 
baryte  et  de  plomb,  saccharate  de  plomb,  sulfosaccharate  de  plomb, 
sulfoléate  de  baryum,  sulfoléate  de  plomb,  sulforicinolate  de  baryum 
sulfhythiolate  de  soude,  de  baryte  et  de  magnésie,  etc.,  etc. 

VI.   —  CONSERVATION  D  E  S  CUIRS 

Les  cuirs  abandonnés  dans  un  lieu  humide  se  moisissent  et  se 
recouvrent  de  champignons  parasites,  d'aspergillus,  etc.,  etc.,  que 
l'on  évite  en  passant  sur  le  cuir  tanné  une  solution  au  centième 
de  chlorure  de  mercure  (sublimé  corrosif)  ou  de  biodure  de  mer- 
cure. 

On  remarque  souvent  dans  les  magasins  de  cuir  des  insectes  qui 
font  un  ravage  énorme  dans  les  cuirs  empilés.  Ce  sont  le  der- 
meste  des  peaux  (Attagenus  pellio),  dont  les  larves  dévorent  le 
tissu  et  forment  des  galeries  sous-cutanées;  le  dermeste  vulpinus, 
vivant  principalement  dans  le  cuir  à  semelle  dans  lequel  tout  l'in- 
térieur est  garni  de  larves,  si  bien  que  lorsqu'on  presse  le  cuir  sous 
l'effort  de  la  main,  elles  s'écrasent  complètement. 

Ces  deux  insectes  sont  le  véritable  fléau  des  tanneries  et  des 
magasins  de  cuir  et  il  est  très  difficile  de  les  détruire.  Les  vapeurs 
de  sulfure  de  carbone,  de  benzine,  de  pétrole,  d'acide  phénique 
peuvent  seules  les  détruire.  Il  ne  fautpas  hésiter  lorsque  le  maga- 
sin ou  l'entrepôt  est  envahi.  On  doit  le  débarrasser,  badigeonner 
les  angles  et  les  murs  avec  ces  liquides,  fermer  les  portes  et  fenê- 
tres un  jour  pour  maintenir  l'odeur,  aérer  le  lendemain,  recom- 
mencer le  badigeon,  fermer  et  aérer  comme  ci-dessus,  replacer  les 
peaux  après  les  avoir  battues,  les  saupoudrer  avec  du  vétiver  (voir 
Fourrures)  et  répandre  de  cette  matière  insecticide  sur  le  sol. 

Ces  insectes  ne  s'attaquent  pas  aux  cuirs  gras. 

Parmi  les  animaux  qui  rongent  le  cuir,  nous  citerons  ;  l'an- 
thrène,  petit  coléoptère,  vivant  en  famille  principalement  sur  les 
collections  d'histoire  naturelle,  le  psoque  ou  pou  des  livres  (Atropos 
divinatoria),  le  termite  lucifuge,  etc.,  etc. 


CHAPITRE  VIII 


TANNAGE  DE  PEAUX  DIVERSES 


Nous  réunissons  dans  ce  chapitre  les  particularités  que  présen- 
tent les  différentes  peaux  soumises  au  tannage.  Beaucoup  d'entre 
elles  ne  sont  employées  que  pour  les  objets  de  luxe. 

Les  peaux  de  chiens,  de  boucs,  de  loups,  de  cerfs,  de  caprivoras, 
d'ànes,  etc.,  toutes  celles  dont  la  grandeur  égale  presque  les  peaux 
de  veaux,  ou  les  dépasse  même,  sont  traitées  comme  elles,  avec 
beaucoup  de  précautions. 

Les  peaux  de  morues,  de  lottes  d'anguilles  sont  tannées  à  la  flotte. 

Les  petites  peaux  subissent  un  traitement  plus  délicat. 

1.  —  Peaux  de  grenouilles.  —  On  emploie  les  grenouilles  d'Afri- 
que, du  Brésil  et  de  quelques  autres  régions  de  l'Amérique  méridio- 
nale. En  France,  trois  fabriques  s'occupent  principalement  de  ce 
singulier  tannage. 

Les  peaux  sont  mises  à  tremper  deux  jours  dans  l'eau  froide  poul- 
ies reverdir;  on  les  passe  ensuite  dans  un  bain  de  son  aigre,  on 
les  racle,  les  écharne,  les  déborde  et  les  tanne  dans  la  noix  de 
galle  ou  le  sumac  et  un  peu  d'alun.  Nous  avons  vu  une  maison  les 
tanner  avec  de  l'extrait  de  sumac  décoloré  additionné  de  glycérine. 

Dernièrement,  nous  avons  pu  apprécier  des  peaux  de  grenouilles 
tannées  comme  le  cuir  transparent  et  auxquelles  on  avait  conservé 
la  couleur  et  l'aspect. 

Les  peaux  de  gros  crapauds  se  traitent  de  la  même  manière  ; 
mais  comme  la  peau  du  dos  est  infiniment  plus  dure  que  celle  du 
ventre,  on  les  sépare  par  une  incision  faite  sur  le  côté  de  l'animal. 
La  peau  de  dessous  donne  un  cuir  d'une  grande  souplesse. 
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Les  peaux  de  grenouilles  s'emploient  pour  faire  des  boites  de 
cartes  et  autres  petits  objets  de  gainerie  de  luxe. 

2.  —  Peaux  de  rats.  —  Les  rats,  les  campagnculs  et  les  mulots, 
voire  même  les  taupes,  fournissent  un  grand  tribut  à  l'art  du  tan- 
neur. On  les  tanne  à  la  flotte  au  sumac,  à  la  valonéc,  quelque- 
fois à  l'écorce  de  chêne.  On  les  ébourre  aux  sulfures. 

3.  —  Peaux  d'oiseaux.  —  Parmi  les  oiseaux,  ceux  qui  laissent 
leur  peau  chez  le  tanneur  sont  l'autruche,  l'agami  et  le  coq. 

On  commence  par  les  reverdir  par  un  trempage  dans  l'eau  salée  et 
dans  l'eau  pure.  On  leur  enlève  leur  duvet  au  moyen  des  sulfures  on 
leur  fait  subir  un  long  trempage  dans  l'eau  pure  additionnée  d'un 
peu  de  sublimé  corrosif  ou  mieux  d'acide  arsénieux.  On  les  gonfle 
au  son  aigri;  nous  préférerions  voir  employer  dans  ce  cas  de  l'a- 
cide oxalique  ou  tartrique.  Ces  peaux  sont  extrêmement  délicates 
et  ne  doivent  être  habituées  au  tannin  doux  que  très  lentement.  On 
emploie  le  sumac  ou  la  noix  de  galle.  Ayant  vu  appliquer  la  noix 
de  galle,  c'est  cet  astringent  qui  servira  de  base  h  notre  descrip- 
tion; avec  le  sumac,  on  emploiera  des  doses  triples. 

On  met  dans  une  cuve  de  1  mètre  de  diamètre  et  lm,50  de 
hauteur  100  kilos  de  peau  avec  200  litres  d'eau.  On  ajoute  0k,500 
de  noir  de  galle  en  poudre,  on  remue  pendant  un  quart  d'heure, 
on  laisse  reposer  une  heure;  on  remue  un  quart  d'heure,  on 
laisse  reposer  une  heure.  On  ajoute  500  grammes  et  on  recom- 
mence de  même,  et  une  troisième  fois.  On  se  trouve  à  la  fin  de 
la  journée,  on  ajoute  1  kilo  de  galle,  on  remue  et  on  laisse  pas- 
ser la  nuit.  Les  jours  suivants  on  ajoute  1  kilo  de  galle  le  matin 
et  1  kilo  le  soir,  en  remuant  chaque  fois,  et  à  midi,  pendant  un 
quartd'heure,  pendant  dix-huit  jours,  au  bout  desquels  le  tannage 
est  complet. 

4.  —  Peaux  de  serpent.  —  Les  peaux  de  serpent  se  préparent  de 
façon  à  leur  laisser  leur  aspect  naturel.  Le  tannage  au  tannin 
n'est  généralement  pas  employé;  les  procédés  restent  secrets. 
Voici  cependant  un  procédé  dont  il  nous  a  été  fait  communication 
particulière. 
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Les  peaux  sont  trempées  longtemps  dans  de  l'eau  renfermant 
du  sulfate  de  zinc  en  dissolution  pour  empêcher  la  corruption. 
On  les  y  laisse  dix  jours  au  moins  pour  bien  les  détremper.  On 
les  écharne,  les  racle,  les  lave  entre  les  mains,  les  purge  bien  des 
impuretés.  On  les  met  dans  un  premier  bain  composé  : 

N°  1.     Eau.   1,000 

Borax   10 

Acide  borique   100 

Alumine  précipitée  jusqu'à  saturation  complète. 

Acide  tartrique   .  25 

On  les  laisse  un  jour,  on  les  plonge  dans  : 

j\T°  2     Eau   1,000 

Phosphite  de  zinc   25 

Benzoate  d'aluminium   25 

Glycérine   50 

Alcool   20 

On  les  laisse  un  jour;  on  les  replonge  dans  n°  1  et  n°  2  pen- 
dant un  jour.  Au  bout  de  quatre  ou  six  jours  le  tannage  est  com- 
plet; on  fait  sécher  sur  des  cadres. 


CORROYAGE 

VEAU  CIRÉ.  —  VEAU  BLANC 
VACHE  LISSEE  ET  EN  HUILE.  —  CUIRS  NOIRS.  —  CHEVAL 
CHÈVRE  GRAINÉE  ET  MATE.  —  CUIR  DE  RUSSIE 


Le  corroyage  des  cuirs  est  la  série  des  opérations  par  lesquelles 
on  amène  les  cuirs  tannés  à  acquérir  les  qualités  nécessaires  pour 
être  utilisés  par  les  cordonniers,  les  bottiers,  les  selliers,  les  bour- 
reliers, les  coffretiers,  les  gainiers,  les  relieurs,  l'équipement,  les 
arts  mécaniques,  etc.  On  obtient  ces  résultats  par  différentes 
opérations  plus  ou  moins  compliquées,  plus  ou  moins  longues, 
qui  ont  pour  but  l'assouplissement  des  cuirs,  leur  égalisage  et 
leur  apprêt  final  :  lustre,  verni,  lisse,  cirage,  teinture,  étirage, 
quadrillage,  grainage,  etc.,  etc. 

Chacun  de  ces  apprêts  demande  quelques  modifications  dans  la 
marche  du  corroyage;  cependant  toutes  les  préparations  prélimi- 
naires leur  sont  communes  :  le  foulage,  le  drayage,  le  rebroussage, 
l'étirage  et  le  parage. 

Nous  allons  prendre  comme  exemple  pour  la  description  des 
différentes  opérations  de  la  corroierie  la  fabrication  du  veau 
ciré,  qui  est  une  des  plus  importantes  de  la  France;  c'est  une  de 
celles  qui  demandent  le  plus  de  manipulations  et  de  soins;  nous 
décrirons  ensuite  les  modifications  que  l'on  apporte  pour  la  con- 
fection de  chacune  des  autres  qualités  de  cuir. 


CHAPITRE  PREMIER 


LE  V  EAU  CIRÉ 


I.  —    ESSORAGE  ET  DÉFONÇA  G  E 

1.  —  Essorage.  —  Lorsque  la  tannerie  est  liée  à  la  corroierie, 
on  lève  les  veaux  de  fosse,  on  les  bat  à  la  baguette  pour  enlever 
la  tannée,  qui  reste  adhérente  à  la  chair,  puis  on  les  monte  au 
séchoir  à  air  libre,  où  on  les  laisse  essorer,  c'est-à-dire  perdre 
une  partie  de  leur  humidité.  On  doit  surveiller  avec  soin  de  façon 
que  les  collets  et  les  extrémités  restent  au  même  degré  de  sèche 
que  les  tôtes  et  les  noyaux.  On  les  étend,  on  les  met  en  pile  et 
un  apprenti  les  brosse  sur  Heur  et  sur  chair. 

Dans  les  grandes  fabriques  qui  possèdent  un  matériel  complet, 
on  place  100  à  150  peaux  sous  la  presse  hydraulique,  et  l'énergique 
pression  qu'elles  reçoivent  suffît  pour  les  sécher  et  économiser 
un  temps  considérable.  La  pression  doit  être  lente  et  progressive  ; 
si  elle  était  trop  brusque,  on  risquerait  de  voir  noircir  les  cuirs. 

2.  —  Défonçage.  —  Lorsque  la  tannerie  est  séparée  de  la  cor- 
roierie,  les  peaux  que  le  corroyeur  reçoit  sont  sèches  et  dures; 
ce  sont  des  veaux  en  croûte;  on  leur  fait  subir  le  défonçage.  On 
les  trempe  dans  un  grand  baquet  d'eau,  on  les  laisse  séjourner 
quelques  heures,  puis  on  les  porte  sur  la  table  de  pierre,  sur 
laquelle  on  les  étend,  et  on  leur  fait  subir  un  étirage  pour  les 
ramener  à  être  maniables  dans  les  opérations  suivantes. 

On  exécute  d'ordinaire  cette  opération  au  moyen  d'un  foulon 
identique  à  celui  que  nous  décrivons  pour  vider  de  chaux;  on  com- 
mence à  sec,  ce  qui  amène  toutes  les  parties  adhérentes  au  cuir 


LE  VEAU  CIRÉ  239 

à  se  détacher,  on  continue  avec  beaucoup  d'eau  pendant  vingt 
minutes.  On  doit  aller  jusqu'à  ce  que  les  eaux  coulent  limpides. 
Lorsqu'on  a  des  cuirs  chargés  au  glucose,  sulfate  de  magnésie, 
chlorure  de  baryum,  on  doit  pousser  le  foulage  à  fond  pour  vider 
les  peaux  de  tous  ces  ingrédients  nuisibles  aux  opérations  ulté- 
rieures du  corroyage;  c'est  alors  une  perte  pour  L'acheteur,  mais 
il  aura  à  prendre  garde  une  autre  fois. 

II.  —  DÉRAYAGE 

Le  dérayage,  ou  drayage,  a  pour  but  de  débarrasser  la  peau  des 
chairs  et  à  lui  donner  une  épaisseur  égale  en  la  ratissant  à  l'aide 
d'un  couteau  spécial. 

La  première  opération  consiste  à  butter  la  peau  au  moyen  du 
buttoir,  outil  à  lame  compacte  ou  à  tranchant  émoussé  que  l'on 
promène  sur  la  peau  étendue  sur  un  chevalet  pour  la  débarrasser 
de  la  tannée.  On  peut  exécuter  l'opération  à  la  mécanique. 

1.  —  Drayoire  ou  couteau  à  revers.  —  Ce  couteau  (fig.  41)  a 
30  centimètres  de  longueur  sur  14  à  16  de  largeur;  sa  lame  est  à 
2  tranchants  ;  le  fil  du  tranchant  est  rabattu  à  angle  droit  avec  la 
lame,  d'abord  sur  la  pierre  de  grès,  puis  sur  la  pierre  d'émeri, 
et  enfin  avec  le  fusil;  de  telle  sorte  que  pour  se  servir  du  cou- 
teau on  doit  le  mener  de  façon  que  sa  lame  soit  perpendiculaire 
à  la  peau.  Le  maintien  du  fil  est  une  opération  délicate  qui  ne 
s'acquiert  qu'avec  une  longue  pratique,  de  même  pour  la  bonne 
conduite  du  couteau  sur  la  peau. 

Lorsqu'on  veut  donner  un  fil  au  couteau,  on  le  démonte,  on 
sépare  la  lame  du  manche  soit  avec  le  tourne-vis  simple  ou  le 
tourne-vis  mécanique;  on  passe  la  lame  trempée  dans  l'eau  sur  le 
grès  demi-haut  en  lui  donnant  un  mouvement  de  va-et-vient 
bien  exactement  à  la  surface  de  la  pierre.  Cette  pierre  se  trouve 
placée  sur  une  planche  reposant  sur  les  bords  d'une  cuve  rem- 
plie d'eau;  l'ouvrier  termine  sur  la  pierre  écossaise  octogone. 
On  remonte  la  lame  avec  les  manches,  puis,  l'ouvrier  plaçant  le 
couteau  entre  son  estomac  et  le  chevalet,  il  achève  le  fil  avec  le 
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Fig.  i9. 


Fig.  41  à  49.  —  Outils  de  dérayage. 

Fig.  41,  couteau  de  dérayage  ou  drayoire.  —  Fig.  42,  lunette.  —  Fig.  43,  fusil  à  couteau.  —  Fig.  44, 
fusil  a  deux  manches  à  retourner.  —  Fig.  45,  tourne- vis  mécanique  pour  sortir  la  lame  du  couteau. 

—  Fig.  4G,  grès  de  marcilly  simple.  —  Fig.  47,  pierre  d'Ecosse  octogone.  —  Fig.  48,  pierre  douce. 

—  Fig.  4!),  chevalet  anglais  pour  dérayer. 
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fusil  à  manche  seul  ou  avec  le  fusil  à  2  manches  en  le  promenant 
bien  perpendiculairement  à  la  lame.  Certains  corroyeurs  donnent 
au  fil  une  certaine  courbure. 

On  remplace  quelquefois  le  couteau  par  la  lunette,  couteau  de 
forme  annulaire,  dont  la  lame  a  6  à  8  centimètres  de  large;  elle 
est  un  peu  courbe  et  c'est  le  dos  que  l'ouvrier  promène  sur  la 
peau  en  passant  la  main  dans  le  vide  central.  La  peau  est  alors 
tendue  sur  le  paroir  (cadre). 

2.  —  Dérayage.  —  L'ouvrier  prend  une  peau,  la  pose  sur  le 
chevalet,  fait  revenir  les  bords  en  dessous  de  façon  à  bien  la  pla- 
quer sur  la  partie  plane  du  chevalet  et  il  la  maintient  dans  cet 
état  avec  ses  genoux,  manœuvre  son  outil  de  haut  en  bas  et  éli- 
mine les  parties  saillantes  du  cuir,  enlève  des  pellicules  minces 
comme  une  feuille  de  papier  en  plusieurs  reprises  sur  les  parties 
épaisses  pour  égaliser  la  peau  d'une  manière  parfaite.  On  doit 
traverser  la  peau  en  donnant  des  coups  sûrs  et  légers.  Un  dérayeur 
peut  façonner  ainsi  4  douzaines  de  veaux  dans  sa  journée. 

Les  bons  ouvriers  sont  rares  et  on  comprend  quelle  attention  il 
doit  porter  à  l'opération  pour  éviter  les  raies,  les  coupures,  les 
éraflures,  pour  économiser  le  plus  de  peau  possible.  On  doit  éviter 
de  dérayer  en  long,  parce  que  quoique  on  aille  plus  vite  on  perd 
5  p.  100  de  plus  de  peau. 

3.  —  Dérayage  mécanique.  —  Cette  façon  n'a  pu  être  jusqu'ici 
faite  mécaniquement.  Les  machines  Oit  (voir  Maroquin)  et  Jesson 
ne  donnent  pas  un  travail  régulier  et  expéditif.  MM.  Baudoin  et 
Damourette  ont  imaginé  une  machine  à  dérayer  qui  se  rapproche 
le  plus  du  but.  Elle  se  compose  en  principe  d'une  lunette,  con- 
cave, en  acier,  fixée  sur  la  tête  d'un  arbre  vertical  tournant  avec 
rapidité.  La  peau  se  place  sur  un  chevalet  articulé  du  pied  que 
l'ouvrier  peut  écarter  ou  rapprocher,  et  dont  la  plate-forme  supé- 
rieure, en  cuivre,  monte  ou  descend  suivant  l'épaisseur  à  laisser 
à  la  fleur;  celle-ci  est  entraînée  par  des  rouleaux  alimentaires  ou 
par  une  mâchoire  qui  monte  et  descend  alternativement.  La  peau 
est  travaillée  par  bandes. 

Ces  machines  ont  été  perfectionnées  par  un  mécanicien  anglais, 
R.  Pitt. 

INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DE-  PEAUX.  10 


242 


L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 


III.           MISE  AU  VENT 

1.  —  Foulage.  —  Les  peaux  sont  placées  dans  des  baquets  ren- 
fermant de  l'eau  ou  du  jus  de  tan,  et  on  les  foule  avec  des  dames 
jusqu'à  ce  qu'elles  soient  complètement  ramollies.  L'emploi  du 
foulon  mécanique  est  généralement  adopté  ;  on  y  introduit  les 
peaux  pliées  en  manchon  et  les  foule  jusqu'à  ce  qu'elles  soient 
redevenues  en  tripe.  On  les  laisse  dégorger  quelques  heures  dans 
de  l'eau  claire. 

2.  —  Outils.  —  On  se  sert  d'une  table  d'une  longueur  de  3ra,50, 
largeur  lm, 50.  3  solides  tréteaux  de  65  centimètres  de  hauteur  la 
supportent.  Cette  hauteur  est  calculée  suivant  la  taille  de  l'ou- 
vrier ;  elle  doit  être  suffisante  pour  utiliser  toute  sa  force  musculaire. 
On  y  pose  un  marbre  dessus  de  3  ou  4  centimètres  d'épaisseur  et 
légèrement  incliné  du  côté  opposé  où  se  tient  l'ouvrier.  Quelques 
corroyeurs  emploient  à  la  place  du  marbre  une  table  d'ardoise. 

La  queurse  se  compose  d'une  plaque  d'ardoise  emmanchée 
(fig.  53)  ;  on  emploie  un  outil  plus  fort  pour  les  gros  veaux  et  plus 
petit  pour  les  veaux  légers.  La  carre  de  la  queurse  doit  être  vive, 
le  biseau  légèrement  abattu,  pour  éviter  qu'elle  ne  s'égrine  trop 
vite;  les  coins  doivent  être  arrondis;  on  la  repasse  bien  à  plat 
pour  éviter  les  effleurures;  on  la  repasse  sur  le  grès. 

U  étire  doit  être  de  force  moyenne;  c'est  une  plaque  de  fer  ou  de 
cuivre  de  2  millimètres  d'épaisseur  sur  10  centimètres  de  hauteur  et 
15  centimètres  de  largeur  assujettie  fortement  dans  un  manche  de 
bois  que  l'ouvrier  tient  des  deux  mains.  Sa  lame  est  terminée  en 
un  tranchant  arrondi  qui  a  la  forme  d'un  arc  de  cercle  d'un  grand 
diamètre;  les  deux  angles  sont  arrondis.  On  repasse  l'étiré  sur 
la  pierre  douce  en  évitant  le  morfîl,  qui  altérerait  la  fleur. 

Une  brosse  de  chiendent  ordinaire  et  un  seau  en  bois. 

3.  —  Mise  au  vent.  —  L'ouvrier  prend  un  veau  dans  le  cuveau 
où  on  les  a  mis  dégorger,  le  place  sur  le  marbre,  la  chair  en  dessus, 
la  culée  à  droite,  la  queue  sur  le  marbre  et  la  raie  du  collet  à 
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10  centimètres  du  bord  du  marbre;  ayec  l'étiré  il  colle  la  raie  du 
dos  en  donnant  un  coup  parallèle  au  bord  de  la  table  et  dans  la 
direction  de  la  queue,  à  partir  des  épaules,  et  un  autre  coup  par- 
tant du  même  endroit  et  se  dirigeant  du  côté  opposé;  il  étire  la 
gorge  en  appuyant  avec  force  sur  l'étiré  et  en  la  dirigeant  en 
travers,  puis  partant  toujours  du  môme  point,  la  hauteur  des 


Fig.  53.  Fig.  55. 


Fig.  50  à  55.  —  Outils  pour  mettre  au  vent. 

Fig.  50,  foulon  avec  manche,  appelé  encore  dame.  —  Fig.  51,  bigorne  avec  manche.  —  Fig.  52,  étire 
a  mettre  au  vent.  —  Fig.  53.  queurse  à  mettre  au  vent.  —  Fig.  54,  brosse  de  plume  pour  mettre  au 
vent  (Bossicrc).  —  Eig.  55,  brosse  de  chiendent  ordinaire. 

épaules,  il  dirige  les  coups  en  prenant  3  ou  4  centimètres  de  peau 
et  o0  de  longueur;  il  va  ainsi  jusqu'au  nombril;  à  partir  de  ce 
moment  les  coups  sont  dirigés  parallèlement  au  dernier  coup  en 
déplaçant  peu  à  peu  le  point  de  départ  sur  la  ligne  du  dos  ;  arrivé 
vers  la  culée,  les  coups  doivent  être  serrés  et  obliques  pour  passer 
sur  la  fesse  et  la  queue,  qui  est  écartée  par  des  coups  de  droite  à 
gauche  :  finalement  il  rassemble  tous  ses  coups. 

Nous  donnons  dans  la  figure  56  la  direction  des  coups  pour 
chaque  partie  de  la  peau.  Cette  dernière  est  alors  plaquée  sur  le 
marbre  sans  aucune  manchette  ou  pli.  On  trempe  la  brosse  dans 
l'eau  du  seau,  et  on  lave  la  peau  à  grande  eau. 
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La  peau  est  retournée,  puis  étirée  de  l'autre  côté  île  la  même 
façon  ;  après  quoi,  on  la  plie  en  4  et  on  la  met  sur  le  bord  du 
marbre  ou  dans  de  l'eau  claire.  Cette  façon  a  pour  but  de  briser 
le  nerf  de  la  peau,  de  ratisser  les  parties  les  plus  épaisses,  d'enle- 
ver les  dernières  traces  de  chair  qui  restaient  adhérentes  à  la  peau, 
de  rentrer  les  parties  fortes  et  enfin  de  déplacer  le  cuir  pour  le 
préparer  à  la  mise  au  vent  de  fleur  qui  suit. 


3J 


Fig.  56. 

La  direction  des  coups  d'étiré  a  pour  but  :  de  plaquer  la  surface 
du  cuir  sans  plis,  de  pousser  sans  beaucoup  de  difficultés  le  brochet, 
c'est-à-dire  la  portion  de  peau  qui  court  devant  l'étiré,  de  déplacer 
le  trop  de  cuir  du  collet  et  de  la  gorge  et  de  le  répartir  sur  les 
autres  parties  du  cuir.  C'est  l'étirage  de  chair. 

4.  -—  Mise  au  vent  de  fleur.  —  On  plaque  la  peau  sur  le  marbre 
de  la  môme  manière  que  précédemment,  mais  à  la  place  de  l'étiré 
on  emploie  la  queurse  en  observant  les  mômes  principes  et  les 
mômes  directions  des  coups.  La  peau  est  lavée  à  la  brosse.  On 
recommence  le  môme  travail  en  laissant  traîner  la  queurse  en  reve- 
nant; celle-ci  ressaute  et  ronfle  sur  la  fleur;  plus  le  ronflement 
est  sec,  plus  la  peau  est  serrée.  Toutes  les  veines  doivent  dispa- 
raître, sauf  la  veine  du  sang,  qui  doit  se  montrer  sur  F  épidémie  de 
la  fleur,  qui  est  un  indice  que  la  peau  est  suffisamment  queursée. 
On  lave  de  nouveau  la  peau.  On  recommence  le  même  travail  à 
l'étiré  en  la  serrant  fortement. 

On  fait  les  mêmes  opérations  de  l'autre  côté  de  la  peau. 

Un  ouvrier  prépare  3  douzaines  de  peaux  par  jour. 

Les  peaux  mal  tannées,  trop  pelanées,  ou  surprises  au  tannage 
ou  aux  acides,  sont  difficiles  à  mettre  au  vent. 
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La  mise  au  vent  des  veaux  se  fait  toujours  à  la  main,  quoique 
(bs  machines  soient  employées  pour  fabriquer  le  lissé  et  le  cuir 
noir. 

5.  —  Retenage.  —  On  fait  essorer  les  peaux  en  les  suspendant 
au  séchoir  ou  par  l'action  de  la  presse  hydraulique  ;  en  été,  ou 
retient  sans  essorer. 

Le  retenage  se  fait  au  moyen  de  l'étiré,  comme  la  mise  au  vent 
de  fleur. 

Cette  opération  a  pour  but  de  bien  développer  la  patte  de  devant, 
faire  disparaître  les  manchettes,  rentrer  le  flanc  de  derrière, 
polir  la  fleur  et  de  préparer  la  peau  à  l'opération  suivante  : 

IV.    MISE  EN  HUILE  DE  FLEUR 

1.  —  Nourriture  de  fleur.  —  On  fabrique  cette  nourriture  en 
mélangeant  parties  égales  d'huile  de  baleine  blonde  et  de  suif 
fondu  au  creton.  On  commence  à  faire  fondre  le  suif  dans  une 
bassine  en  fer-blanc  ou  une  chaudière  en  fonte;  lorsqu'il  est  fondu, 
sans  qu'il  soit  trop  chaud,  on  ajoute  l'huile  de  baleine  et  on  remue 
avec  une  palette  jusqu'à  ce  que  la  masse  soit  froide  et  que  la  ma- 
tière soit  devenue  en  pâte  lisse  et  non  grenue.  Pour  éviter  ce  gre- 
nage,  quelques  corroyeurs  ajoutent  10  p.  100  de  dégras.  On 
peut  employer  aussi  l'huile  de  foie  de  morue  et  toute  huile  ou 
graisse  animale.  On  ne  doit  pas  employer  d'huile  végétale  ou  mi- 
nérale. 

2.  —  Mise  en  nourriture.  —  On  applique  sur  la  fleur  du  veau 
une  couche  mince  de  nourriture  au  moyen  de  la  brosse,  on  plie  le 
veau  en  2  et  on  le  laisse  trois  jours  ainsi,  empilé  avec  d'autres. 
Sous  l'influence  de  cette  composition  qui  pénètre  dans  son  tissu, 
la  fleur  reprend  toute  sa  mollesse  et  sa  finesse  ;  il  se  forme  une 
séparation  du  suif  et  de  l'huile;  l'huile  pénètre  en  avant  dansl'épi- 
der.ne,  tandis  que  le  suif  reste  à  la  surface  de  la  fleur,  l'empâte  et 
la  préserve  dans  les  opérations  qui  vont  suivre. 

La  fleur  prend  une  jolie  couleur  noisette,  égale,  sans  aucune 
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marbrure.  Pour  qu'on  puisse  obtenir  ce  résultat,  il  faut  que  les 
peaux  soient  bien  uniformément  tannées  sur  la  fleur. 


V.  —  MISE  EN  HUILE  DE  CHAIR 

1.  —  Moellon.  —  Le  moellon  est  la  matière  grasse  extraite  des 
peaux  chamoisées.  (Voir  Chamoiserie.)  Cette  matière  s'émulsionne 
facilement  dans  l'eau  ;  cela  provient  de  matières  résinoïdes  formées 
pendant  les  opérations  multiples  de  la  chamoiserie,  aussi  l'huile 
que  Ton  retire  du  moellon  a-t-elle  une  densité  plus  considérable 
que  celle  de  l'huile  de  poisson,  qui  est  de  0,928,  tandis  que  l'huile 
résinifiée  a  une  densité  de  0,950.  Le  moellon  renferme  des  fibres 
qui  se  sont  détachées  des  peaux,  fibres  que  Ton  retrouve  dans  les 
analyses  sous  le  nom  de  matières  organiques  ;  c'est  de  leur  pro- 
portion que  dépend  la  plus  ou  moins  grande  fluidité  du  moellon. 

Le  moellon  pur,  tel  qu'il  s'écoule  des  peaux,  a  pour  composition  : 

Eau   12  p.  100. 

Huile  de  poisson   75  — 

Matières  organiques   15  — 

Matières  résinoïdes   8  — 

Le  moellon  est  peu  employé  pur  ;  il  entre  dans  la  fabrication  des 
dégras,  qui  se  fait  par  des  fabricants  spéciaux  ordinairement  chamoi- 
seurs  ou  par  les  corroyeurs  eux-mêmes,  qui  le  fabriquent  eux- 
mêmes  pour  ne  pas  courir  les  risques  de  ses  nombreuses  falsifica- 
tions. 

2.  —  Dégras.  —  Le  dégras  est  un  mélange  de  matières  grasses 
animales  avec  du  moellon.  On  mélange  ensemble  le  moellon,  le 
dégras  provenant  du  lavage  des  peaux  dans  les  bains  alcalins,  de 
l'huile  de  poisson  et  du  suif .  Dans  le  moellon-dégras  on  mélange  le 
moellon  dans  la  proportion  de  20  p.  100  et  pour  le  dégras  il  n'y 
entre  que  pour  la  part  infime  de  5  p.  100.  On  a  appelé,  non  sans 
raison,  les  dégras,  une  boite  à  encre,  c'est-à-dire  pouvant  renfermer 
tout  ce  que  l'imagination  spéculative  cherche  à  ajouter  pourdimi- 
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nuer  le  prix  de  revient  et  augmenter  les  bénéfices.  Quand  nous 
décrirons  la  chamoiserie,  nous  donnerons  sa  fabrication  et  les 
manipulations  dont  il  est  l'objet  de  la  part  des  chamoiseurs. 

3,  —  Analyse  du  dégras. —  L'analyse  du  dégras  est  la  cbose  la 
plus  indispensable  à  faire  dans  une  corroierie;  de  sa  négligence 
peut  découler  de  graves  inconvénients  et  de  sérieuses  pertes.  Mais 
nous  devons  ajouter  ici  que  les  laboratoires  de  chimie  ne  font  ces 
analyses  que  très  médiocrement,  surtout  les  laboratoires  de  facul- 
tés, dont  les  chimistes  ignorent  complètement  les  différentes  mani- 
pulations de  la  peau  et  le  but  du  dégras  ;  on  devra  donc  s'adresser 
à  des  chimistes  spéciaux  ou  imposer  au  chimiste  que  le  cor- 
royeur  a  h  sa  disposition  la  méthode  suivante,  qui  est  la  plus  cor- 
recte, due  à  M.  Ferdinand  Jean. 

1°.  —  Dosage  de  F  eau.  —  Dans  une  capsule  tarée  on  pèse 
20  grammes  de  dégras,  on  y  incorpore  du  sable  préalablement 
lavé  à  l'acide  et  calciné  au  rouge,  de  façon  à  obtenir  une  masse 
solide  à  peu  près  sèche  ;  on  peut  employer  toute  autre  substance 
inerte.  On  pèse  une  seconde  fois  pour  avoir  le  poids  total  et  par 
déduction  celui  de  la  silice  ajoutée.  On  dessèche  à  l'étuve  à 
120  degrés.  La  perte  de  poids  sert  à  établir  la  quantité  d'eau  con- 
tenue dans  le  dégras.  Quelquefois  on  évapore  dans  le  vide  en  pré- 
sence de  l'acide  sulfurique,  mais  cela  inutilement. 

2°.  —  Dosage  de  la  matière  grasse.  —  On  dissout  20  grammes 
de  dégras  dans  de  l'éther  de  pétrole  et  l'on  filtre  sur  une  petite 
allonge,  fermée  par  un  tampon  d'ouate,  séchée  à  l'étuve  et  tarée. 
L'éther  de  pétrole  qui  s'écoule  est  distillé  en  partie,  puis  évaporé 
au  bain-marie  dans  une  capsule  tarée  ;  on  sèche  à  120  degrés  et 
l'on  pèse  la  matière  grasse. 

3°.  —  Dosage  des  matières  insolubles.  —  Pour  connaître  le  poids 
des  matières  insolubles,  il  suffit  de  dessécher  l'allonge  à  l'étuve  à 
120  degrés.  L'augmentation  de  poids  permet  de  calculer  les  ma- 
tières insolubles.  On  fait  tomber  le  tampon  d'ouate  et  la  matière 
restée  dans  l'allonge  dans  une  capsule  de  platine  tarée,  et  l'on  cal- 
cine au  rouge.  Si  la  matière  insoluble  est  d'origine  organique,  la 
calcination  laissera  un  résidu  insignifiant.  Si  la  matière  insoluble 
contient  une  partie  minérale,  le  résidu  de  la  calcination  sera  pesé, 
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puis  analysé,  pour  y  rechercher  l'argile,  la  craie,  les  sulfates  de 
chaux  et  de  baryte,  Falun,  l'oxyde  de  plomb,  etc. 

4.  —  Dosage  des  cendres.  —  On  détermine  le  poids  des  cendres 
en  calcinant  5  ou  10  grammes  de  dégras  dans  une  capsule  de  pla- 
tine tarée.  Si  le  dégras  avait  une  réaction  alcaline,  il  faudrait 
dissoudre  les  cendres  dans  l'eau  distillée  et  y  titrer  le  carbonate 
alcalin. 

Lorsque  au  contraire  le  dégras  a  une  réaction  acide,  on  en  fait 
bouillir  25  grammes  dans  200  centimètres  cubes  d'eau  distillée, 
on  laisse  refroidir  dans  un  entonnoir  à  robinet,  on  soutire  le 
liquide  sous-jacent  et,  après  s  être  assuré  de  la  nature  acide  qui 
est  ordinairement  de  l'acide  sulfurique,  on  titre  l'acide  dans 
50  centimètres  cubes  de  liquide  clair. 

5.  —  Dosage  de  la  matière  résinoïde.  —  On  prend  150  à  200 
grammes  de  dégras  que  Ton  chauffe  à  feu  nu  jusqu'à  ce  que  la 
masse  n'émette  plus  de  bulles  gazeuses,  et  l'on  filtre  sur  une  toile. 
On  prend  20  grammes  de  matière  grasse,  on  l'épuisé  par  de  l'alcool 
à  40  degrés,  on  chauffe  au  bain-marie,  on  agite  le  tout,  on  laisse 
refroidir.  L'huile  de  poisson  et  les  matières  grasses  neutres  sont 
très  peu  solubles  dans  l'alcool  froid,  tandis  que  la  résine  s'y  dissout 
facilement.  En  évaporant  l'alcool,  on  obtiendra  un  résidu  dans 
lequel  on  pourra  reconnaître  la  présence  de  la  matière  résinoïde. 
En  traitant  la  matière  résinoïde  ainsi  obtenue  par  de  l'éther  de 
pétrole  qui  dissout  la  résine  et  laisse  la  matière  résinoïde,  on 
obtient  le  poids  de  chacune  d'elles. 

6.  —  Dosage  des  huiles  minérales,  —  On  chauffe  vers  200  degrés 
25  grammes  de  dégras  contenus  dans  une  capsule  et  l'on  en 
effectue  la  saponification  avec  15  centimètres  cubes  de  soude  à 
40  degrés  Baumé  et  15  centimètres  cubes  d'alcool  à  36  degrés  ;  on 
reprend  le  savon  par  l'eau  distillée,  on  fait  bouillir  et  après  refroi- 
dissement, on  agite  la  solution  avec  de  l'éther,  qui  dissout  toutes 
les  matières  non  saponifîables.  A  l'aide  d'un  entonnoir  à  robinet 
on  sépare  la  solution  de  savon  de  l'éther,  et  on  la  traite  encore 
à  deux  reprises  par  l'éther,  de  façon  à  séparer  toute  la  matière 
non  saponifiable.  Par  distillation  et  évaporation,  l'éther  aban- 
donne les  matières  qu'il  avait  dissoutes  ;  on  en  détermine  le 
poids  et  la  nature. 
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7.  —  Dosage  des  acides  gras  libres.  —  On  pèse  5  grammes  de 
matière  grasse  extraite  du  dégras  (comme  en  5)  que  Ton  fait 
bouillir  à  100  centimètres  cubes  d'alcool,  on  verse  quelques 
gouttes  d'une  solution  alcoolique  de  phtaléine  du  phénol  et  on 
titre  au  rouge  avec  une  solution  de  potasse  titrée  (0  gi*.  159  de 
potasse  (Ko)  correspond  à  1  gramme  d'acide  gras  d'huile  de 
baleine.) 

8.  —  Dosage  de  la  colle.  — Les  dégras  renferment  souvent  de  la 
gélatine  provenant  du  contact  de  l'eau  chaude  avec  les  peaux  ou 
les  débris,  ou  encore  ajoutée  frauduleusement  pour  augmenter  la 
consistance  du  dégras. 

Nous  faisons  bouillir  20  grammes  de  dégras  dans  100  centi- 
mètres cubes  d'eau  pendant  dix  minutes,  nous  prélevons  50  centi- 
mètres cubes  de  solution  au  moyen  d'une  pipette,  nous  y  ajoutons 
20  centimètres  cubes  d'une  solution  à  20  p.  100  d'alun  et  nous 
déterminons  la  gélatine  par  une  solution  de  tannin  à  1  p.  100. 
Les  deux  corps  se  combinent  à  poids  égaux. 

Un  bon  dégras  doit  avoir  la  composition  suivante  : 


Matière  grasse  neutre  ....  70  }).  100. 

Acides  gras   12  — 

Matières  organiques   1  — 

Matières  résinoïdes   o  — 

Eau   12  — 

Gendres   0,25 


Un  bon  dégras  ne  doit  renfermer  ni  acides  libres,  ni  alcalis  libres, 
ni  résine,  ni  huiles  végétales,  ni  huiles  minérales,  ni  fer,  ni 
gélatine. 

4.  — Dégras  artificiels.  —  Gomme  le  dégras,  ou  plutôt  le  moel- 
lon, ne  doit  ses  qualités  qu'à  la  présence  des  matières  résinoïdes 
qui  se  forment  par  oxydation  des  huiles  employées  dans  le  cha- 
moisage,  on  a  donc  cherché  à  obtenir  un  corps  possédant  toutes 
les  propriétés  du  moellon  et  moins  cher.  Les  recherches  ont  abouti 
à  un  résultat  satisfaisant,  exploité  sur  une  grande  échelle  de  nos 
jours.  Les  principaux  procédés  employés  sont  les  suivants  : 

1.  —  Procédé  Livache.  —  Ce  procédé  consiste  à  agiter  l'huile 
avec  un  mélange  de  plomb  divisé  (obtenu  par  précipitation,  au 
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moyen  de  lames  de  zinc  d'une  solution  d'azotate  ou  d'acétate  de 
plomb)  et  de  nitrate  de  manganèse,  sel  dont  la  solubilité  est 
notable  dans  les  huiles,  puis  à  agiter  l'huile  après  décantation, 
avec  de  l'oxyde  de  plomb,  de  manière  à  décomposer  l'excès  de 
nitrate  de  manganèse  dont  la  déliquescence  serait  un  inconvénient. 
Dans  ces  conditions,  avec  de  l'huile  de  morue  ou  de  baleine,  on 
obtient  une  huile  épaisse,  visqueuse,  qui  a  augmenté  8  p.  100  de 
son  poids  et  qui  s'émulsionne  très  bien  à  l'eau  et  s'incorpore  très 
bien  dans  la  peau. 

2.  —  Procédé  Schill  et  Seilacher.  —  L'oxydation  se  fait  par  un 
courant  d'air  atmosphérique  dirigé  dans  l'huile  chauffée  à  90  degrés 
ou  dans  une  émulsion  préparée  avec  :  huile  100  parties,  eau  la, 
soude  caustique  0,1. 

Un  autre  procédé  des  mêmes  auteurs  consiste  dans  l'emploi  de 
l'eau  oxygénée  mélangée  mécaniquement  avec  l'huile,  à  la  tempé- 
rature de  30  degrés  ;  la  température  s'élève  un  peu  et  la  matière 
prend  la  consistance  de  la  graisse.  On  emploie  2  p.  100  d'eau 
oxygénée. 

3.  —  Procédé  à  l'acide  nitrique.  —  Ce  procédé  consiste  à  chauffer 
l'huile  à  80  degrés,  puis  à  y  incorporer  3  p.  100  d'acide  nitrique 
à  36  degrés  ;  on  laisse  la  réaction  se  prolonger  jusqu'à  non-réac- 
tion, on  neutralise  l'excès  d'acide  par  un  peu  d'ammoniaque.  Ce 
procédé  donne  une  huile  fortement  colorée,  qui  n'est  pas  em- 
ployable  en  France  ;  quelques  villes  de  l'Allemagne  n'en  ont 
pas  d'autres. 

4.  —  Tour  à  oxyder.  — Nous  avons  fait  construire  un  appareil 
pour  fabriquer  du  moellon  artificiel  au  moyen  des  huiles  de  foie 
de  morue  et  de  baleine.  Il  consiste  en  une  tour  en  tôle  de 
5  mètres  de  long  sur  0m,50'de  diamètre.  Le  haut  de  cette  tour 
est  terminé  par  un  réservoir  contenant  l'huile  qui  s'écoule  sur 
une  plate-forme  percée  de  nombreux  trous  de  petit  diamètre  ; 
dans  chacun  de  ces  trous  passe  un  fil  de  coton  tressé,  terminé  par 
un  nœud  faisant  office  de  bouchon  sur  chacun  des  trous.  Chacun 
de  ces  fils  a  4ra,75  de  long  et  est  maintenu  tendu  perpendiculai- 
rement dans  la  tour.  200  fils  sont  ainsi  placés.  L'huile  en  arrivant 
sur  la  plate-forme  coule  par  capillarité,  lentement,  le  long  des  fils, 
jusqu'en  bas,  où  elle  est  reçue  sur  une  seconde  plate-forme,  d'où 
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elle  coule  dans  un  réservoir.  Un  courant  d'air  à  l'A)  degrés  circule 
de  bas  en  haut  dans  la  tour  et  s'échappe  par  une  cheminée  lia- 
versant  la  plate-forme  supérieure.  L'huile  doit  passer  trois  fois 
pour  être  oxydée  convenablement. 

5.  —  On  arrive  à  oxyder  les  huiles  en  y  ajoutant  du  phosphate 
d'ammoniaque  et  en  favorisant  le  développement  de  cryptogames 
et  particulièrement  celle  de  Yoleorum  microcladus  (Villon)  ;  ou 
encore  en  faisant  passer  un  fort  courant  électrique  dans  les  huiles 
en  présence  de  gaz  oxydants  (Muthel  et  Lùkke). 

Il  n'y  a  plus  qu'à  mélanger  les  huiles  oxydées  avec  du  suif, 
5  ou  10  p.  100,  pour  donner  de  la  consistance. 

A  l'analyse  les  dégras  artificiels  donnent  les  mêmes  résultats 
que  le  moellon,  ils  sont  même  plus  purs. 

5.  —  Huiles  employées  dans  le  graissage  des  peaux.  —  Le  cor- 
royeur  a  de  ce  côté  un  grand  choix  parmi  les  120  huiles  animales 
qu'il  peut  employer.  Il  devra  se  guider  sur  les  prix,  sur  sa  posi- 
tion géographique,  le  climat,  les  sortes  de  peaux,  les  propriétés 
particulières  de  chaque  huile,  etc.  Il  fera  des  mélanges  pour 
arriver  à  un  résultat  économique  et  supérieur. 

Nous  donnons  ci-après  quelques  renseignements,  les  plus  im- 
portants, sur  chacune  des  principales  huiles  ou  graisses  qui  sont 
employables  pour  nourrir  les  cuirs. 

1.  —  Huile  de  foie  de  morue.  —  On  retire  du  foie  de  morue 
3  variétés  d'huiles  :  l'huile  blanche  ou  huile  pâle,  d'un  beau  jaune 
d'or;  densité  0,923,;  l'huile  brune,  d'une  couleur  approchant  de 
de  celle  du  vin  de  Malaga  ;  densité  0,924  ;  l'huile  noire,  couleur 
brun  foncé  tirant  sur  le  noir  avec  reflet  verdâtre  ;  densité  0,930. 
L'huile  de  foie  de  morue  renferme  12  p.  100  d'acides  gras  libre 
et  2  p.  100  de  matière  résinoïde. 

La  véritable  huile  de  foie  de  morue  est  extraite  du  gadus 
morrhua  ;  les  autres  variétés  sont  extraites  du  gadus  œglefmus, 
du  gadus  carbonarius  et  du  squalus  glacialis.  Pour  différencier 
ces  huiles  on  met  dans  une  bouteille  bouchée  à  Fémeri  10  parties 
d'huile  et  1  partie  d'un  mélange  composé  de  parties  égales  d'acide 
sulfurique  et  d'acide  nitrique  concentré,  et  secouer  fortement. 
L'huile  du  gadus  morrhua  devient  de  suite  d'un  rose  vif  ,  qui  se 
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change  promptement  en  un  jaune  citron.  Les  huiles  de  gadus 
aeglefînus  et  carbonarius  commencent  également  par  devenir  rose 
vif,  mais  le  jaune  qui  survient  ensuite  n'est  pas  aussi  pur. 
L'huile  du  squalus  glacialis  commence  par  devenir  d'un  rouge 
rose,  qui  se  change  ensuite  en  violet  brunâtre. 

On  falsifie  l'huile  de  foie  de  morue  avec  l'huile  de  phoque. 
Pour  la  reconnaître,  on  ajoute  à  l'huile  de  l'eau  régale  composée 
de  2  parties  d'acide  chlorhydrique  et  1  partie  d'acide  nitrique  ; 
l'huile  de  foie  de  morue  devient  jaune  foncé  verdàtre,  qui  devient 
et  reste  brun  en  une  demi-heure,  tandis  que  l'huile  de  phoque 
donne  un  jaune  très  clair  (Rossler). 

Pour  reconnaître  l'huile  de  foie  de  raie,  on  traite  par  un  courant 
de  chlore  :  l'huile  de  morue  se  colore  en  brun,  tandis  que  l'huile 
de  raie  reste  jaune  après  une  demi-heure  d'action. 

Pour  reconnaître  les  huiles  de  poisson,  on  traite  par  l'acide 
azotique  fumant  :  l'huile  pure  prend  une  belle  coloration  rose  qui 
ne  se  manifeste  pas  avec  l'huile  mélangée  (Boudard). 

On  mélange  les  huiles  de  morue  avec  les  huiles  d'olive,  d'œillette 
et  de  colza,  mélanges  très  préjudiciables  pour  la  peau  ;  pour  les 
découvrir,  on  dose  l'iode  de  l'huile  qui  en  renferme  0,02  à  0,03 
p.  100  ;  toute  huile  qui  en  renferme  moins  est  suspecte.  On  ne  peut 
jamais  extraire  l'iode  ou  l'iodurc  de  l'huile  pure  lorsqu'on  la 
traite  par  l'eau  ou  l'alcool,  tandis  qu'on  extrait  par  ces  dissolvants 
l'iode  ou  liodure  d'une  huile  mélangée  artificiellement  avec  ces 
corps.  Enfin  on  introduit  dans  l'huile  de  foie  de  morue  des  résines 
de  la  colophane  ;  cette  huile  en  corroierie  est  souvent  la  cause 
de  nombreux  désagréments;  elle  s'épaissit  sous  l'action  oxydante 
de  l'air  et  ressort  sur  le  cuir  sous  forme  de  gouttelettes  gluantes. 
Pour  reconnaître  cette  fraude,  on  introduit  dans  un  tube  de  verre 
gradué  de  30  centimètres  de  long  sur  lo  millimètres  de  diamètre, 
1  centimètre  cube  d'huile  à  essayer  et  douze  fois  son  volume 
d'éther  acétique  de  densité  0,890  ;  on  ferme  le  tube  avec  le 
doigt,  on  agite  vivement,  on  ramène  à  la  température  de 
17  degrés  et  on  laisse  reposer  une  minute.  Si,  après  cet  intervalle' 
le  liquide  est  trouble,  on  est  certain  que  l'huile  renferme  de  la 
résine.  Pour  que  la  dissolution  devienne  limpide  avec  une  huile 
pure,  il  faut  15  volumes  d'éther  acétique.  Moins  il  faut  d'éther, 
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] > i li s  la  résine  est  abondante.  Chaque  volume  en  moins  Je  15 
correspond  à  5  p.  100  de  résine. 

Huiles  de  poisson.  —  Couleur  jaune  orangé  brun,  densité  0,930 
elle  ne  se  solidifie  pas  à  0  degré,  100  parties  d'alcool  à  0,95 
dissolvent  122  parties  d'huile,  la  solution  ne  commence  à  se  trou- 
bler qu'à  63  degrés.  Elle  n'est  point  acide.  Mêmes  caractères  que 
la  précédente. 

Huile  de  baleine.  — Ordinairement  blanche,  densité  0,930,  elle 
se  congèle  à  0  degré  et  laisse  déposer  une  graisse  blanche,  elle 
est  soluble  dans  son  volume  d'alcool  à  75  degrés. 

Huile  de  cachalot.  —  Jaune  clair,  transparente,  densité  0,884, 
se  solidifie  à  8  degrés. 

Huile  de  dauphin.  —  Jaune  citron,  densité  0,920,  se  solidifie  à 
3  degrés,  100  parties  d'alcool  à  0,81  en  dissolvent  110  parties  à 
70  degrés,  100  parties  d'alcool  absolu  en  dissolvent  123  à  20  degrés. 
La  solution  alcoolique  se  trouble  à  52  degrés  ;  elle  n'a  pas  d'ac- 
tion sur  le  tournesol. 

Huile  de  marsouin.  —  Jaune  pâle,  densité  0,938,  100  parties 
d'alcool  bouillant  à  0,81  dissolvent  20  parties  de  cette  huile,  ne 
'rougit  pas  le  tournesol. 

Huile  de  thon.  —  Jaune  rougeâtre,  densité  0,927,  se  fige  à 
o  degrés. 

Huile  d'alligator.  —  Couleur  rougeâtre,  semi-fluide,  onctueuse, 
densité  0,928,  se  solidifie  à  -f  5  degrés. 

Huile  de  crocodile.  —  Rougeâtre,  plus  fluide  que  la  précédente, 
densité  0,900,  se  solidifie  à  +  2  degrés. 

Huile  de  requin.  —  Rougeâtre,  épaisse,  densité  0,891,  se  soli- 
difie à  +  2  degrés. 

Huile  de  phoque.  —  Jaune,  densité  0,92^,  se  congèle  à  +  .'i  degrés. 

Huile  de  saumon.  —  Blonde  claire,  densité  0,920,  se  congèle 
à  0  degré. 

Huile  de  sardine.  —  Blonde,  se  solidifie  à  +  20  degrés,  rougit 
le  tournesol. 

Huile  debeloïKja.  — Blonde  ou  jaune  rougeâtre,  densité  0,910, 
rougit  le  tournesol. 

Huile  de  menhaden.  —  Brune,  densité  0,933,  se  solidifie  à 
-f  4  degrés. 
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6.  —  Suifs  et  graisses  employés  dans  le  graissage  des  cuirs.  — 

On  emploie  pour  mélanger  avec  les  huiles  précédentes  des  graisses 
et  des  suifs  pour  augmenter  leur  consistance  et  les  approprier  au 
travail  de  la  mise  en  huile.  On  emploie  généralement  le  suif,  mais 
on  peut  y  adjoindre  d'autres  graisses  animales.  Yoici  les  plus  em- 
ployées : 

Suifs.  —  Le  suif  tel  qu'on  le  retire  des  animaux  est  renfermé 
dans  un  tissu  cellulaire;  on  le  nomme  suif  en  branches  ou  en 
rames.  On  sépare  la  graisse  de  la  membrane  en  faisant  fondre  à 
feu  nu  ou  par  l'action  des  acides.  On  doit  donner  la  préférence  au 
suif  fondu  au  creton  et  non  aux  acides.  100  kilos  de  suif  en  branches 
donnent  80  kilos  de  suif  fondu. 

On  distingue  :  le  suif  de  mouton,  renfermant  le  suif  des  béliers, 
des  brebis  et  des  chèvres;  il  est  blanc  rosé,  dur;  il  fond  à  39  de- 
grés ;  le  suif  de  bœuf,  renfermant  celui  de  vache  et  de  taureau, 
blanc  rosé,  dur,  non  opalin,  fond  à  37  degrés  ;  le  suif  de  veau,  blanc 
rosé,  très  mou,  fond  à  35  degrés. 

Axonge.  —  Ou  graisse  de  porc,  saindoux,  etc.,  blanche,  inodore, 
fusible  à  28  degrés,  densité  0,938. 

Flambart.  —  Blanc  jaunâtre,  fusible  à  26  degrés. 

Moelle  de  bœuf.  —  Blanche  ou  jaunâtre,  fond  à  45  degrés. 

Suif  d'os.  —  Blanc  jaunâtre,  fond  à  36  degrés. 

Suint.  —  Cette  matière,  que  l'on  retire  des  lavages  de  la  laine, 
a  aujourd'hui  une  grande  consommation  en  corroierie;  elle  s'as- 
simile très  bien  au  cuir.  Nous  citerons  plusieurs  formules  de  dé- 
gras dans  lesquelles  on  emploie  le  suint.  Cette  matière  est  traitée 
de  différentes  manières  pour  donner  la  suintine,  la  stéarine  de 
suint,  l'oléine  de  suint,  etc.,  etc. 

7.  —  Composition  de  la  nourriture  pour  peaux.  —  Le  corroycur 
fait  lui-même  la  nourriture  qu'il  doit  passer  sur  la  peau,  il  l'ap- 
prête suivant  la  température,  la  saison,  la  qualité  des  peaux  et 
beaucoup  d'autres  conditions  qui  sont  du  ressort  du  corroyeur 
accompli. 

La  nourriture  se  prépare  d'une  manière  générale  de  la  manière 
suivante  :  le  corroyeur  prend  70  kilos  de  dégras,  les  place  dans  un 
baquet  d'une  contenance  double,  d'autre  parti!  fait  fondre  30  kilos 
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de  suif  jusqu'à  ce  qu'il  soit  très  chaud,  qu'il  n'y  puisse  plus  tenir 
le  doigt,  il  verse  le  suif  fondu  dans  le  dégras  pâteux;  la  chaleur 
du  suif  étant  assez  élevée,  le  dégras  se  liquéfie,  et  il  ne  se  forme 
qu'un  même  corps  huileux  liquide  qui  s'épaissit  au  fur  et  à  me- 
sure qu'il  se  refroidit.  On  a  soin  de  bien  agiter  avec  un  ràble 
pendant  tout  le  temps  du  refroidissement,  de  manière  à  avoir  une 
matière  onctueuse,  semi-fluide,  douce,  sans  aucune  apparence  de 
granulation.  Dans  l'été  cette  solidification  demande  longtemps,  un 
jour  même,  suivant  l'importance  de  la  masse,  on  l'active  en  fai- 
sant circuler  autour  de  la  cuve  un  courant  d'eau  fraîche,  mais 
alors  on  doit  activer  le  battage  pour  qu'il  ne  se  produise  aucune 
séparation;  on  doit  également  moins  chauffer  le  suif.  Dans  l'hiver 
on  chauffe  au  contraire  davantage  le  suif,  on  en  met  moins  : 
80  kilos  de  dégras  pour  20  kilos  de  suif,  et  on  remue  fortement 
pour  éviter  tout  dépôt  solide  provenant  du  trop  brusque  refroi- 
dissement de  la  masse 

Voici  la  méthode  que  nous  recommandons  aussi  bien  pour  les 
petites  que  pour  les  grandes  corroieries  :  Faire  le  dégras  dans  un 
local  spécial,  faire  fondre  le  suif  à  la  température  de  45  degrés 
dans  une  chaudière  en  fonte,  faire  fondre  le  dégras  à  la  tempéra- 
ture de  30  degrés  dans  une  pareille  marmite  en  fonte.  Ceux  qui 
pourront  employer  la  vapeur,  feront  l'opération  dans  2  cuves  en 
bois  chauffées  par  un  serpentin  fermé  et  placées  à  lm,20  au-dessus 
du  sol.  Chacune  de  ces  cuves  sera  munie  d'un  tuyau  de  vidange 
situé  vers  le  bas  pour  faire  écouler  les  matières  dans  une  cuve  si- 
tuée sur  le  sol.  Cette  cuve  sera  longue  et  rectangulaire  comme  les 
barques  des  teinturiers;  sa  contenance  sera  proportionnelle  à  la 
capacité  des  2  cuves.  Le  dégras  et  le  suif  avant  de  couler  dans  la 
cuve  passeront  sur  un  tamis  en  fil  de  cuivre  ou  de  fer  galvanisé  de 
plus  fin  numéro,  cela  pour  retenir  les  matières  étrangères  qui  se 
rencontrent  toujours  dans  les  graisses  et  qui  produisent  le  plus 
fâcheux  désagrément  sur  les  outils  coupant  avec  lesquels  la  peau 
doit  subir  d'autres  façons.  L'emploi  de  la  cuve  longue  a  pour  but  de 
faciliter  le  brassage  qui  se  fera  en  long.  Nous  ne  voyons  aucun 
avantage  au  brassage  mécanique,  un  manœuvre  fait  plus  d'ouvrage 
qu'une  machine  pour  le  même  prix,  car  lorsque  le  dégras  s'épaissit, 
l'agitateur  mécanique  demande  une  force  considérable  ;  le  bras- 
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sage  mécanique  a  en  outre  le  désavantage  de  compliquer  les  opéra- 
tions, car,  pour  sortir  le  dégras  de  la  cuve,  il  faut  enlever  l'agi- 
teur,  le  frotter  sur  toutes  ses  parties  pour  en  détacher  le  dégras 
adhérent,  etc. 

8.  —  Nourritures  artificielles.  —  Quoique  le  dégras  précédent 
donne  d'excellents  résultats  lorsqu'il  est  fabriqué  avec  des  matières 
pures,  on  a  cherché,  soit  par  raison  d'économie,  soit  pour  aug- 
menter le  rendement,  les  combinaisons  d'autres  matières  grasses 
animales  ;  nous  donnons  ci-après  quelques-unes  de  ces  composi- 
tions que  nous  avons  eu  l'occasion  de  voir  employer  en  France  et 
à  l'étranger.  La  préparation  se  fait  dans  une  chaudière  en  fonte 
chauffée  à  feu  nu,  ou  dans  une  cuve  en  bois  chauffée  à  la  vapeur. 
On  commence  par  mettre  les  matières  les  plus  solides  que  l'on 
fait  fondre  d'abord,  puis  on  ajoute  les  matières  moins  solides;  les 
matières  liquides  s'ajoutent  après  cessation  de  chauffage. 


1 

2 

Huile  de  foie  de  morue.  . 
Suif  

30 
40 
30 

Huile  de  suint  

Eau  

25 
45 
25 
5 

3 

4 

Dégras  artificiel  

Huile  de  l'oie  de  morue.  . 
Suif  

30 
30 
30 
10 

Dégras  artificiel  

Suif  

25 
15 
25 
20 
10 

5 

Huile  de  pieds  de  bœufs.  . 

Huile  de  foie  de  morue  .  . 

Suif  

Eau  

40 
20 
10 
10 
10 
10 

6 

Huile  de  pieds  de  boeufs.  . 

Huile  de  baleine  

Suif  

25 
25 
25 
10 
10 
5 

Inutile  d'ajouter  que  Ton  peut  remplacer  les  huiles  de  morue 
dans  ces  dégras  par  les  huiles  de  poisson  que  nous  avons  citées. 
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9.  —  Mise  en  huile.  —  On  étale  le  veau  sur  le  marbre  jusqu'à 
la  hauteur  de  l'épaule,  on  examine  avec  soin  les  parties  épaisses 
et  les  parties  faibles.  Avec  une  brosse  demi-douce  on  prend  le  dégras, 
que  Ton  a  mis  sur  le  coin  du  marbre  ;  le  premier  coup  se  donne  sur 
la  fesse  gauche  pour  y  laisser  assez  de  dégras,  puis  on  fait  de  même 
sur  celle  de  droite  et  on  égalise  le  tout  en  appuyant  légèrement, 
en  croisant  les  coups  sur  la  culée,  puis  en  étendant  les  coups  sur 
toute  la  largeur  de  la  peau  sur  toute  la  partie  comprise  entre  la 
culée  et  les  épaules  ;  avec  la  brosse  on  reprend  du  dégras  et  on 
applique  une  seconde  couche  sur  les  pattes  de  derrière,  la  culée,  le 
bord  du  ventre  et  le  noyau,  chacun  suivant  sa  force.  Les  mâles 
reçoivent  une  couche  presque  égale,  les  femelles,  dont  la  culée  et 
les  flancs  sont  faibles,  doivent  recevoir  moins  de  nourriture,  les 
noyaux  étant  plus  forts  on  les  charge  davantage. 

On  lève  à  moitié  la  peau  collée  sur  le  marbre,  puis  on  lui  fait 
faire  un  pli  de  façon  à  coller  le  collet  sur  le  marbre  avec  délica- 
tesse, on  applique  du  dégras  sur  la  partie  forte,  on  l'étend  et  on 
l'égalise  comme  on  a  fait  pour  la  culée,  on  recharge  les  parties  fortes, 
telles  que  le  nerf  de  la  patte  de  devant,  le  brochet  et  l'épaule  ;  on 
doit  ménager  les  côtés  du  cou. 

On  emploie  25  à  30  p.  100  du  poids  de  la  peau  en  dégras.  On 
emploie  5  p.  100  du  poids  de  la  peau  de  nourriture  de  fleur. 

Cela  fait,  avec  une  serpette  on  fait  une  fente  de  3  ou  4  centi- 
mètres de  longueur  sur  chacune  des  pattes  de  derrière,  on  y  passe 
une  baguette  en  cornouiller,  on  tire  la  peau  et  on  la  porte  à  la 
sèche. 

Le  dégras  doit  être  appliqué  sur  la  peau  humide,  afin  que  l'huile 
ne  pénètre  que  peu  à  peu  et  à  mesure  que  le  cuir  sèche.  Pour 
bien  pénétrer  le  dégras,  on  a  besoin  de  contenir  10  p.  100  d'eau 
pour  faire  une  émulsion,  ce  qui  facilite  beaucoup  la  pénétration 
du  mélange  homogène.  C'est  le  but  du  dégras,  du  moellon  de  main- 
tenir cette  émulsion  et  de  conserver  l'homogénéité  de  la  masse 
grasse. 

Lorsque  le  dégras  est  mal  fait,  lorsqu'il  estgrené  ou  que  l'émul- 
sion  n'est  pas  intime,  la  matière  fibreuse  de  la  peau  opère  une 
séparation,  le  suif  reste  dessus  et  ne  pénètre  pas  et  l'huile  au  con- 
traire filtre  rapidement  et  perce  du  côté  de  la  fleur  ;  la  peau  n'est 
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pas  nourrie  et  pourtant  elle  regorge  d'huile.  Un  bon  dégras  doit 
fondre  à  24  degrés.  Un  metteur  en  huile  fait  6  douzaines  de  veaux 
par  jour. 

10.  —  Mise  en  huile  au  foulon.  —  On  met  quelquefois  les  veaux 
en  huile  au  foulon;  pour  cela,  on  les  met  dans  un  foulon  ordinaire 
avec  la  quantité  de  nourriture  nécessaire,  50  p.  100,  on  fait  tour- 
ner le  foulon  à  raison  de  3  tours  à  la  minute.  Par  le  battage 
les  peaux  s'échauffent  et  amènent  la  liquéfaction  du  dégras,  qui 
pénètre  pour  ainsi  dire  par  force  dans  la  peau.  Nous  avons  reconnu 
une  température  de  50  degrés  dans  le  foulon  à  mettre  en  huile. 
On  doit  aussi  faire  le  dégras  plus  dur  par  une  addition  à  25  p.  100 
en  plus  du  suif  ajouté.  On  met  par  exemple  dégras:  ordinaire  60 
et  suif  40.  En  deux  heures  la  mise  en  huile  est  terminée. 

Par  cette  méthode  on  arrive  à  charger  davantage  les  peaux  en 
dégras,  on  économise  la  main-d'œuvre  et  le  dégras,  mais  par 
contre  la  peau  n'est  pas  aussi  soignée  qu'avec  la  mise  en  huile  à 
la  main  ;  les  parties  fortes  n'ont  pas  assez  de  nourriture,  tandis  que 
les  parties  faibles  en  regorgent  ;  le  grain  de  la  peau  n'est  pas  aussi 
fin  non  plus. 

Pour  100  kilos  de  peau  on  met  35  à  40  kilos  de  dégras. 

11.  —  Sèche  sur  la  mise  en  huile.  —  On  porte  à  la  sèche  en  ac- 
crochant les  baguettes  à  des  pitons  placés  dans  une  étuve  semblable 
à  celle  que  nous  avons  décrite  pour  le  séchage  des  cuirs.  La  tem- 
pérature doit  être  de  18  à  20  degrés.  Le  séchage  des  veaux  de- 
mande six  à  huit  jours;  si  le  séchage  durait  plus  longtemps,  on 
exposerait  les  veaux  à  moisir;  s'il  était  trop  précipité,  le  dégras 
coulerait  et  les  veaux  seraient  marbrés. 

Les  veaux  secs,  on  les  tombe  et  on  les  met  en  pile,  pliés  en  2, 
la  fleur  en  dedans  ;  on  fait  des  tas  de  12  douzaines,  on  met  des 
planches  dessus  que  l'on  charge  de  pierres.  On  les  laisse  sous 
presse  au  moins  huit  jours  ;  les  grandes  fabriques  les  laissent,  avec 
raison,  un  mois.  Pendant  ce  temps  le  reste  de  la  matière  est 
absorbé,  les  veaux  prennent  plus  de  poids  et  une  plus  belle  couleur. 

12.  —  Dégraissage.  —  On  se  sert  pour  cette  façon  d'une  mince 
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étire  repassée  au  grès  et  à  la  pierre  douce,  sans  lui  retourner  le  fil. 
Le  veau  est  placé  en  long  sur  la  table,  la  culée  entière  sur  le 
marbre  et  on  y  pousse  l'étiré  inclinée  à  demi  et  sur  laquelle 
on  appuie  fortement  ;  on  enlève  ainsi  toute  la  graisse  non  péné- 
trée dans  la  peau  connue  sous  le  nom  de  décrassage.  Cette  graisse 
de  décrassage  est  mise  de  côté  pour  la  vendre. 

13.  —  Rendement.  —  100  kilos  de  nourriture  appliquée  à  la 
brosse  ne  rapportent  que  42  kilos  de  poids  sur  la  peau.  Si  300  ki- 
los de  peau  (sèche  de  fond)  ont  été  chargés  de  100  kilos  de  dégras, 
après  la  sèche  on  retrouvera  342  kilos.  Cette  perte  se  décompose 
ainsi  : 

Perte  de  dégras  pendant  la  manipulation.  .     S  p.  100. 

Décrassage  12  — 

Perte  de  Feau  du  dégras  12  — 

Perte  de  l'eau  déplacée  par  le  corps  gras.  .    30  — 

En  moyenne  100  kilos  de  peau  augmentent  de  18  kilos  après  la 
mise  en  huile.  Quelques  maisons  obtiennent  jusqu'à  25  p.  100,  mais 
elles  chargent  davantage  en  huile,  et  tout  cela  dépend  du  mode  de 
tannage. 

100  kilos  de  nourriture  appliquée  au  foulon  rapportent  80  p.  100 
sur  la  peau.  Si  200  kilos  de  peau  ont  été  mises  avec  100  kilos  de 
dégras,  on  retrouvera  après  la  sèche  280  kilos.  Cette  perte  se  décom- 
pose ainsi  : 

Perte  de  dégras  dans  les  manipulations.  .  .     2  p.  100. 

Décrassage   4  — 

Perte  de  l'eau  du  dégras   9  — 

Perte  de  l'eau  déplacée  par  le  corps  gras.  .      5  — 

En  moyenne  100  kilos  de  peau  augmentent  de  35  kilos  après 
la  mise  en  huile  au  foulon. 


VI.           BLANCHISSAGE.           G  RAINA  G  E 

Le  blanchissage  succède  au  dégraissage;  il  se  faisait  avant  au 
couteau  à  revers,  aujourd'hui  il  se  fait  généralement  à  l'étiré.  Ce 
travail  est  très  minutieux  et  demande  des  ouvriers  habiles  et  intel- 
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ligents.  On  commence  par  préparer  l'étirc,  on  l'adoucit  sur  le 
grès,  puis  sur  la  pierre  écossaise,  jusqu'à  ce  qu'il  ait  un  fil  très 
doux,  on  s'assure  avec  l'ongle  qu'il  ne  reste  pas  sur  le  tranchant 
le  moindre  morfîl  ;  on  graisse  le  biseau  avec  du  suif  et  avec  le 
fusil  a  retourner  on  embauche  son  fil,  c'est-à-dire  qu'on  courbe 
la  face  perpendiculaire  avec  force  au  milieu,  puis  légèrement  sur 
le  fil. 

,  On  blanchit  le  veau  en  long,  puis  on  le  traverse  avec  soin  en 
pesant  bien  ses  coups.  Le  travail  se  fait  sur  une  table  en  bois 
analogue  au  marbre  et  sur  laquelle  est  étendue  une  plaque  de  zinc 
bien  dressée  ;  on  a  le  soin  de  bien  nettoyer  sa  plaque  avant  d'y 
étendre  la  peau,  sans  quoi  la  moindre  matière  faisant  gonfler  la 
peau,  celle-ci  serait  éraflée  pendant  le  travail  et  le  fîl  de  l'étiré  dé- 
truit. 

On  doit  enlever  une  mince  pellicule  sur  toute  la  surface  de  la 
peau  et  de  plus  les  veines  et  les  bouquets  de  chair.  Les  coutelures 
qui  peuvent  disparaître  ne  sont  pas  ménagées.  L'habileté  de  l'ou- 
vrier consiste  à  donner  le  plus  de  façon  à  son  veau  tout  en  lui  enle- 
vant le  moins  de  matière.  Les  débris  de  peau  constituent  les  bour- 
riers. 

On  procède  ensuite  au  dégraissage  de  fleur,  qui  se  fait  comme 
le  dégraissage  de  chair;  c'est  une  espèce  de  retenage  à  sec. 

2.  —  Grainage.  —  Le  grainage  a  pour  objet  de  donner  à  la 
peau  un  grain  variable  suivant  chaque  fabricant  :  grain  d'orge, 
grain  multiple,  etc.  Cette  façon  se  pratique  avec  une  paumelle 
douce.  Cette  paumelle  consiste  en  un  bois  cintré  de  30  centimètres 
de  long  sur  15  de  large  ;  le  dessus  est  plat  et  muni  d'une  raa- 
nicle,  bande  de  cuir  sous  laquelle  l'ouvrier  passe  sa  main  pour 
soulever  l'outil;  le  dessous  est  garni  de  liège.  On  opère  sur  une 
table  en  bois. 

On  prend  le  veau  par  la  patte  de  derrière,  que  l'on  roule  jus- 
qu'à la  hauteur  du  nombril  avec  la  main  gauche;  en  terme  de 
métier,  c'est  prendre  en  faux  quartier  ;  on  pose  le  liège  en  le 
tenant  de  la  main  droite  en  appuyant  fortement,  on  tire  à  soi  en 
suivant  la  courbure  de  la  paumelle  pour  bomber  le  grain,  on  suit 
les  coups  en  allant  de  gauche  à  droite  en  avant  chaque  fois  du 


LE  VEAU  CIRÉ 


261 


quart  de  la  largeur  du  liège,  c'est-à-dire  de  4  centimètres  ;  on 
passe  légèrement  sur  le  flanc  droit  et  finalement  on  appuie 


Fig.  57. 


Fig.  58. 


Fig.  62.  Fig.  04.  Fig.  61. 

Fig.  57  à  65.  —  Outils  de  corroyeur. 

Fig.  57.  liège  à  bras.  —  Fig.  58,  étire  à  blanchir.  —  Fig.  50,  marguerite  à  veaux.  —  Fig.  GO.  brosse  à 
cirer.  —  Fig.  Gl,  brosse  à  passer  en  colle.  —  Fig.  62,  bat-colle  ou  écrase-colle.  —  Fig.  63,  balai  pour 
chasser  les  boulettes,  les  bourriers  et  nettoyer  les  peaux.  —  Fig.  64,  brosse  à  passer  en  huile.  — 
Fig.  65,  glace. 

fortement  sur  la  patte  de  derrière.  On  procède  ainsi  pour  les 
4  quartiers. 

Un  ouvrier  peut  grainer  8  douzaines  par  jour. 
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VIT.    CIRAGE 

1.  —  Fabrication  du  cirage.  —  Le  cirage  que  Ton  emploie  sur 
les  peaux  est  un  cirage  essentiellement  gras  composé  de  noir  de 
fumée,  d'huile  de  lin,  d'huile  de  foie  de  morue  et  de  noir  pour 
teindre  la  surface  du  cuir.  Le  corroyeur  prépare  lui-même  son 
cirage  ;  celui  vendu  par  les  fabricants  est  loin  d'avoir  les  qualités 
requises;  de  plus,  ce  cirage  ne  se  conserve  pas  très  longtemps. 

On  se  sert  de  noir  léger  de  qualité  extra  provenant  de  la  com- 
bustion de  la  poix  de  Bourgogne,  de  l'essence  de  térébenthine,  ou 
encore  mieux  de  celle  de  l'huile  ;  le  noir  obtenu  est  calciné  trois 
fois  pour  le  débarrasser  de  toutes  les  impuretés  qu'il  peut  renfer- 
mer. Comme  le  noir  est  vendu  convenablement  préparé  dans  le 
commerce,  je  me  dispenserai  de  donner  ici  sa  fabrication.  Il  doit 
être  exempt  de  granulations  dures  et  très  léger.  On  doit  le  con- 
server dans  un  lieu  sec  et  chaud;  lorsqu'il  a  subi  l'humidité,  il 
n'est  plus  apte  à  faire  du  bon  cirage. 

Voici  le  dosage  des  matières  qui  entrent  dans  la  fabrication  d'un 
cirage  ordinaire  : 

Huile  de  foie  de  morue   45  — 

Huile  de  lin   20  — 

Suif.   25  — 

Noir  de  fumée  léger   4  — 

Fiel  de  bœuf   2  — 

Cire  jaune   1  — 

Alcool   2  — 

Pyrolignite  de  fer   1  — 

Noir  d'aniline   0,050  p.  100. 

Carmin  d'indigo   0,200  — 

Dans  un  baquet  on  verse  l'huile  de  lin,  on  y  met  par-dessus  le 
noir  de  fumée  et  on  laisse  ainsi  sans  remuer  pendant  douze  heures  ; 
on  le  met  le  soir  pour  le  lendemain  matin;  lorsque  le  noir  est  bon, 
il  se  délaye  seul  dans  l'huile  et  forme  en  douze  heures  une  pâte 
homogène  très  douce.  On  la  met  par  petites  portions  sur  le  zinc 
d'une  table  et  là  un  ouvrier  la  broie  à  la  main,  en  appuyant  avec 
la  paume  et  en  écartant  avec  les  doigts  les  corps  rugueux  qui  s'y 
trouvent.  L'ouvrier  remet  sa  pâte  broyée  dans  un  autre  baquet,  il 
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y  ajoute  l'huile  de  t'oie  de  morue  en  délayant  dans  tous  les  sens,  puis 
il  ajoute  le  suif  fondu  à  une  certaine  température:  50  degrés;  on 
obtient  alors  un  liquide  noir  homogène  très  fin.  On  y  ajoute  les 
autres  matières  dans  Tordre  suivant  en  remuant  constamment  :  fiel 
de  bœuf,  alcool,  pyrolignite.  La  cire  jaune  a  été  fondue  avec  le  suif. 
On  fait  dissoudre  le  noir  d'aniline  dans  200  centimètres  cubes  d'eau 
dans  laquelle  on  délaye  également  le  carmin  d'indigo,  et  on  ajoute 
le  tout  dans  la  masse.  On  remue  jusqu'à  complet  refroidissement. 
En  hiver  on  diminue  la  quantité  de  suif  et  on  chauffe  légèrement 
l'huile  de  foie  de  morue  avant  de  la  mélanger  au  noir. 

Le  fiel  de  bœuf  est  employé  pour  faire  glisser  le  cirage  sur  la 
peau  ;  l'alcool  pour  le  rendre  siccatif;  le  pyrolignite  pour  mordan- 
cer  la  surface  de  la  peau  et  donner  du  fond,  ainsi  que  le  noir 
d'aniline  et  le  carmin  d'indigo. 

A  la  place  du  pyrolignite,  on  emploie  le  noir  de  bière  ;  quelques 
maisons  le  suppriment. 

Enfin  le  broyage  à  la  mécanique  a  été  employé  pour  broyer  le 
noir,  mais  l'ouvrage  est  bien  moins  fait  qu'à  la  main  :  ce  qui  a  le 
mieux  réussi  sont  3  paires  de  cylindres  en  caoutchouc  tournant  en 
sens  inverse. 

2.  —  Cirage  extra.  —  Pour  les  peaux  de  première  qualité  et 
pour  un  finissage  hors  ligne,  voici  une  formule  employée  dans 
une  maison  de  premier  rang  qui  la  tient  soigneusement  secrète; 
elle  n'a  le  défaut  que  de  coûter  un  peu  cher  : 


Huile  de  lin   20 

Huile  d'olive   40 

Suif   15 

Noir  de  fumée   4 

Œufs   8 

Alcool   2 

Vanadate  d'ammoniaque   0,010 


On  broie  comme  à  l'ordinaire  le  noir  dans  l'huile  de  lin,  on  y 
ajoute  l'huile  d'olive,  puis  le  suif  fondu  ;  ensuite  les  œufs  battus 
avec  un  peu  d'ammoniaque,  l'alcool,  et  enfin  le  vanadate  dissous 
dans  200  d'alcool. 

3.  —  Cirage  anglais.  —  On  emploie  pour  le  cirage  des  veaux 
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le  cirage  caustique,  qui,  lorsqu'il  est  bien  préparé,  donne  de  bons 


résultats  : 

f  Eau   25 

)  Gomme  arabique   6 

)  Savon  râpé   6 

V  Noir  d'aniline   0,200 

/  Huile  de  foie  de  morue   50 

l  Cire  jaune   6 

B  ]  Bleu  de  Prusse   2 

I  Noir  léger   6 

\  Glycérine   2 


On  commence  d'abord  par  préparer  le  mélange  A,  on  chauffe 
l'eau  à  l'ébullition,  on  y  fait  dissoudre  la  gomme  arabique,  ensuite 
le  savon  râpé,  ensuite  le  noir  d'aniline.  Dans  un  autre  vase,  on 
fait  fondre  la  cire,  on  y  ajoute  l'huile,  la  glycérine,  on  y  délaye 
peu  à  peu  le  noir  léger  et  le  bleu  de  Prusse.  On  mélange  les  deux 
compositions  très  chaudes  ;  on  laisse  refroidir  en  agitant  ;  on 
broie  sur  le  zinc  à  la  main  ou  aux  cylindres  de  caoutchouc. 

Nous  avons  remplacé  la  gomme  arabique  par  la  colle  de  graine 
de  lin  dont  nous  donnerons  plus  loin  la  préparation. 

Le  seul  défaut  de  ce  cirage,  c'est  qu'il  tire  un  peu  sous  la  brosse 
de  l'ouvrier  ;  on  remédie  facilement  à  ce  désagrément  en  ajoutant 
un  peu  de  savon  de  potasse. 

4.  —  Emploi  du  cirage.  —  On  prend  une  douzaine  de  veaux, 
on  les  choisit  en  les  étendant  sur  la  table  de  manière  que  les 
plus  grands  soient  dessous,  la  chair  en  dessus,  la  culée  en  haut. 
Le  cirage  est  placé  dans  une  caisse  dont  l'un  des  côtés  latéraux 
est  enlevé.  L'ouvrier  prend  la  brosse  à  cirer,  qui  est  ronde,  de 
12  centimètres  de  diamètre,  portant  un  manche  de  12  centimètres 
de  hauteur  dans  son  milieu,  à  poils  courts,  1  centimètre  de 
long  ;  il  la  trempe  dans  le  cirage,  la  frotte  sur  le  bord  de  la 
caisse  pour  bien  répartir  le  cirage  sur  toute  sa  surface  et  pour 
éviter  un  trop  grand  excès,  la  pose  sur  la  culée  et  frotte  la  chair 
en  arrondissant  ses  coups  de  manière  à  bien  garnir  les  chairs 
dans  tous  les  sens.  L'ouvrier  se  tient  à  genoux  sur  les  peaux, 
manœuvrant  la  brosse  des  deux  mains  en  appuyant  du  poids  de 
son  corps.  Les  coups  redescendent  de  la  culée  au  collet  ;  on  fait 
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les  bordages  en  prenant  garde  aux  bavures  que  Ton  doit  immédia- 
tement enlever  au  couteau. 

Le  veau  doit  être  noir  et,  vu  au  grand  jour,  il  ne  doit  pas  pré- 
senter de  parties  rougeâtres. 

La  peau  cirée  est  brossée  à  sec,  puis  frottée  avec  la  main  pour 
éboaletter ;  au  moyen  de  la  brosse  à  crin,  on  chasse  les  boulettes 
de  dessus  la  peau. 

Cela  fait,  on  cire  les  collets.  On  ne  doit  pas  plaquer  le  cirage, 
on  doit  éviter  de  cirer  en  long.  Le  cirage  ne  doit  pas  percer  de 
l'autre  côté,  à  la  fleur  ;  lorsque  les  peaux  sont  chargées  en  nour- 
riture, on  doit  ménager  le  cirage. 

Un  ouvrier  peut  cirer  6  douzaines  par  jour. 

Les  peaux  cirées  sont  pliées  en  2,  la  fleur  en  dedans,  et  mises 
en  pile  sur  le  chevalet,  on  doit  les  laisser  séjourner  sous  le  cirage 
au  moins  un  jour  ;  dans  les  bonnes  fabrications,  on  les  laisse  deux 
jours.  Pendant  ce  temps,  le  cirage  se  mate,  s'égalise  et  se  fixe 
dans  la  peau. 

VIII.    FINISSAGE 

Nous  arrivons  à  l'opération  la  plus  délicate  de  la  fabrication 
du  veau  ciré,  les  dernières  façons  qui  doivent  lui  donner  l'appa- 
rence, le  coup  d'œil,  le  toucher  et  le  fini  demandés  par  l'acheteur. 

Le  finissage  est,  pour  nous,  la  plus  difficile  de  toutes  les  façons 
de  la  peau,  les  bons  finisseurs  sont  rares  ;  nous  y  attachons  davan- 
tage de  prix  qu'un  bon  blanchissage,  quoique  l'un  et  l'autre  soient 
nécessaires  pour  obtenir  un  bon  finissage. 

Mais,  le  finissage  est  lié  à  tellement  de  conditions,  à  tellement 
d'influences,  que,  souvent,  le  corroyeur  le  plus  habile  pour  les 
autres  manipulations  de  la  peau  devient  un  ouvrier  très  médiocre 
pour  le  finissage  ;  nous  allons  entrer  dans  tous  les  développements 
nécessaires  sur  cette  importante  question. 

1.  —  Préparation  de  la  colle.  —  On  fait  bouillir  avec  de  l'eau 
de  la  peau  de  gant  ;  les  rognures  de  peau  de  chevreau  sont  celles 
qui  donnent  les  meilleurs  résultats  ;  les  gantiers  de  Grenoble  la 
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ramassent  avec  soin  pour  la  vendre  aux  corroyeurs.  On  devra 
choisir  cette  colle  avec  soin,  n'y  laisser  aucune  trace  de  papier  ni 
d'étoffe,  ni  de  peaux  de  chamois  ;  cette  dernière  donne  une  colle 
qui  est  beaucoup  trop  grasse.  Les  meilleures  peaux  de  gant  de 
Grenoble  donnent  un  résidu  de  15  p.  100.  La  peau  de  gant  choisie 
est  mise  dans  un  cylindre  d'osier  de  1  mètre  de  long  sur  50  cen- 
timètres de  diamètre,  traversé  par  un  arbre  longitudinal  que  Ton 
pose  sur  les  2  tourillons  d'une  cuve  à  la  manière  d'une  cou- 
dreuse  ;  la  cuve  étant  remplie  d'eau,  on  fait  tourner  le  cylindre 
dans  lequel  on  a  mis  la  peau  de  gant  par  une  ouverture  longitu- 
dinale du  cylindre  recouverte  par  un  couvercle  pendant  la  marche. 
On  la  lave  ainsi  une  bonne  heure,  pour  enlever  les  poussières 
et  autres  matières  étrangères  souillant  la  peau  de  gant.  On  retire 
la  peau  du  cylindre  et  on  la  met  tremper  une  nuit  dans  de  l'eau 
claire. 

Dans  une  chaudière  en  fonte,  on  met  100  litres  d'eau  et  20  kilos 
de  peau  de  gant  lavée,  on  ajoute  200  grammes  de  savon  blanc  et 
l'on  fait  bouillir  six  heures  consécutivement  sans  s'arrêter,  en 
renouvelant  l'eau  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  s'évapore.  Le  savon 
blanc  est  ajouté  ici  pour  neutraliser  l'effet  de  l'alun  et  autres 
mordants  qui  se  trouvent  dedans  ou  dessus  la  peau  pour  la  colorer. 
La  colle  pourrait  se  faire  en  quatre  heures  comme  nous  l'avons 
maintes  fois  constaté,  mais  elle  n'est  pas  assez  liante  et  pas  assez 
forte  ;  si  l'on  chauffait  plus  de  six  heures,  la  colle  serait  trop  cas- 
sante ;  cinq  à  six  heures  est  une  bonne  moyenne,  tout  en  donnant 
le  maximum  de  rendement. 

Après  cela,  on  filtre  la  colle  ;  on  se  sert  pour  cela  de  3  filtres 
allant  continuellement  en  diminuant  de  grosseur  ;  le  filtre  supé- 
rieur est  gros,  pour  retenir  seulement  les  gros  morceaux  de  peau, 
le  filtre  moyen  vient  ensuite  pour  retenir  les  grumeaux  et  le 
filtre  inférieur  pour  retenir  les  fines  poussières.  Ces  filtres  sont 
de  simples  cadres  en  bois  de  50  centimètres  de  hauteur  au  fond 
desquels  on  a  mis  des  toiles  métalliques  ;  la  première  grosse  et 
carrée,  la  dernière  fine  et  croisée  ;  ces  filtres  s'emboîtent  exacte- 
ment les  uns  dans  les  autres. 

Ces  filtres  sont  placés  au  milieu  de  la  cuve  dans  laquelle  on 
veut  recevoir  la  colle  et  la  laisser  prendre  ;  cette  cuve  a  60  centi- 
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mètres  de  hauteur  sur  50  de  largeur,  portant  2  échancrures 
dans  lesquelles  on  met  5  barres  parallèles,  sur  lesquelles  on 
fait  reposer  les  filtres  ;  la  dimension  de  ces  petites  cuves  est  juste 
celle  nécessaire  pour  contenir  une  opération  de  100  kilos  de  colle  ; 
lorsqu'on  a  davantage  de  colle,  on  coule  dans  2,  3,  o  cuves  sem- 
blables. Cette  disposition  est  celle  qui  permet  mieux  le  refroidis- 
sement et  la  séparation  des  couches  de  colle. 

On  les  transporte  dans  un  lieu  frais,  une  cave  propre,  et  on 
les  laisse  se  prendre.  Pour  empêcher  la  colle  de  se  gâter,  on 
ajoute  du  sulfate  de  zinc  0,5  p.  100,  du  bichlorure  dé  mercure 
0,5  p.  100.  Pendant  la  coulée  de  la  colle,  on  ne  doit  pas 
remuer  les  filtres  pour  activer  l'écoulement,  on  ferait  passer 
des  poussières  gluantes  dans  la  colle  ;  lorsque  les  filtres  sont 
obstrués,  on  arrête  l'écoulement  de  la  colle,  on  les  laisse  égoutter, 
on  les  brosse  avec  une  brosse  en  fils  métalliques  en  s'aidant  de 
l'eau  bouillante.  Les  fabricants  qui  le  pourront  feront  bien  de 
faire  arriver  un  jet  de  vapeur  en  dessous  des  filtres  ;  c'est  une 
bonne  précaution  qui  nous  a  toujours  donné  de  bons  résultats. 

Le  marc  de  la  colle  est  mis  à  bouillir  une  heure  dans  l'eau 
pour  l'épuiser,  et  cinq  heures  seulement  avec  de  la  peau  de  gant 
nouvelle,  et  ainsi  de  suite. 

La  colle  demande  douze  heures  pour  se  prendre  en  hiver  et 
vingt-quatre  heures  en  été. 

1  kilo  de  peau  de  gant  donne  5  kilos  de  colle. 

Dans  les  baquets,  la  colle  se  sépare  en  3  couches  :  la  première 
brillante,  à  cassure  également  brillante,  constitue  la  moitié  de 
hauteur,  la  seconde  pâteuse,  grenue,  constitue  les  trois  quarts  du 
reste,  et  enfin  une  couche  au  fond,  terreuse,  grenue,  que  l'on 
jette  au  marc  pour  être  bouillie.  On  met  à  part  un  tiers  de  la 
colle  brillante  qui  servira  à  passer  en  dernière  ;  le  reste  servira  à 
confectionner  la  pâte. 

2.  —  Préparation  de  la  pâte.  —  La  pâte  est  un  mélange  intime 
de  suif  et  de  colle  employé  pour  garnir  les  aspérités  de  la  peau  et 
la  rendre  parfaitement  lisse.  C'est  la  préparation  de  cette  pâte  qui 
constitue  une  des  plus  grandes  difficultés  du  finissage. 

La  gélatine  étant  prise,  on  la  divise  en  petites  particules;  l'ou- 
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vrier  finisseur  en  place  500  grammes  environ  dans  une  toile  claire, 
il  reunit  les  bords  de  la  toile  de  manière  à  en  faire  une  poupée, 
puis  avec  sa  main  droite  il  force  sa  colle  à  passer  au  travers  de 
la  toile  ;  chaque  maille  de  toile  laisse  passer  un  boudin  de  colle 
très  dilué  ;  un  second  passage  donne  une  pâte  de  colle  très  douce. 

On  prend  du  suif  de  mouton,  on  le  coule  dans  un  cylindre  de 
fer-blanc  de  manière  à  avoir  un  pain  de  suif  ayant  25  centimètres 
de  hauteur  sur  50  centimètres  de  diamètre.  L'ouvrier  pose  le 
pain  sur  la  table  et  avec  une  étire  enlève  les  impuretés  de  la 
surface  et  des  bords,  ensuite  il  racle  le  pain  circulairement  de 
façon  à  détacher  chaque  fois  une  mince  pellicule  de  suif  ;  lorsqu'il 
juge  qu'il  a  suffisamment  du  suif,  il  le  broie  activement  sur  le 
zinc  avec  la  main  de  manière  à  ramener  à  l'état  pâteux  ;  la  cha- 
leur de  la  main  le  ramollit  considérablement  et  facilite  l'opération. 

L'ouvrier  prend  volumes  égaux  de  suif  et  de  gélatine  et  les 
incorpore  l'un  dans  l'autre  en  ne  remuant  qu'avec  les  doigts, 
de  manière  à  avoir  un  mélange  pas  trop  intime,  mais  suffisant 
cependant  pour  qu'il  n'y  ait  plus  de  séparation  :  on  doit  éviter  de 
remuer  le  mélange  trop  longtemps,  sans  quoi  il  tombe,  c'est-à-dire 
qu'en  s'échauffant  la  gélatine  devient  liquide  et  se  sépare  du  suif. 

On  se  sert  pour  faire  ce  mélange  d'un  bat-colle,  instrument 
d'une  grande  simplicité,  qui  se  compose  d'un  morceau  de  bois  dur 
de  20  centimètres  de  long  sur  7  centimètres  de  hauteur  et  5  de 
largeur  ;  sa  partie  inférieure  est  légèrement  courbée  ;  on  écrase  la 
colle  et  le  suif  avec  cette  courbure.  De  l'avis  des  bons  finisseurs, 
ils  aiment  mieux  se  servir  de  la  pâte  préparée  à  la  main  êt  nous 
sommes  de  leur  avis.  Nous  avons  remarqué  que  lorsque  l'ouvrier 
broie  son  suif,  il  le  fait  mousser  avec  ses  mains  ;  il  y  a  une  inter- 
position d'air  notable  qui  diminue  de  beaucoup  la  dureté  du  suif 
et  facilite  son  mélange  avec  la  gélatine  ;  cet  air  joue  un  grand  rôle 
dans  l'emploi  de  la  pâte,  il  permet  d'avoir  une  pâte  plus  glissante 
et  mieux  nourrie  ;  le  bat-colle  ne  peut  pas  lui  donner  cette  prépa- 
ration émulsive. 

La  pâte  que  les  ouvriers  appellent  première  colle  doit  répondre 
aux  nombreuses  exigences  et  conditions  suivantes  pour  être  appli- 
cable avec  succès  : 

1°  La  colle  doit  être  fabriquée  avec  de  la  peau  de  gant,  princi- 
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paiement  de  chevreau  ;  toute  autre  gélatine  ne  saurait  convenir. 

2°  La  colle  ne  doit  pas  être  putréfiée  ni  avoir  reçu  un  commen- 
cement de  liquéfaction  ;  on  y  remédie  par  l'emploi  d'antisep- 
tiques dans  la  colle  de  manière  à  la  conserver  dure  et  ferme. 

3°  Le  suif  doit  être  broyé  à  la  main  avec  émulsion  d'air  ;  il  ne 
doit  renfermer  aucun  grumeau. 

4°  La  colle  doit  être  divisée  intimement  par  plusieurs  passages 
dans  une  toile. 

5°  La  température  pour  fabriquer  la  pâte  doit  être  de  20  degrés 
et  toujours  régulière  ;  elle  doit  être  la  même  que  la  température 
de  son  emploi  ;  dans  les  ateliers  bien  organisés  on  réunit  toujours 
ces  conditions;  sous  l'influence  d'une  trop  grande  chaleur,  la  pâte  ne 
peut  pas  se  lier,  elle  tombe  constamment,  aussi  voit-on  dans  l'été 
les  ouvriers  fabriquer  leur  pâte  de  grand  matin,  souvent  après 
avoir  fait  durcir  leur  colle  en  l'entourant  d'eau  fraîche  ;  sous  l'in- 
fluence du  froid  le  suif  est  trop  dur  et  ne  peut  pas  se  lier  avec  la 
colle,  la  colle  reste  en  grumeaux  et  la  pâte  est  inemployable. 

6°  Le  mélange  ne  doit  se  faire  que  naturellement,  par  le  simple 
contact  de  la  colle  et  du  suif,  sans  action  d'aucune  pression  ou 
d'aucune  propulsion  mécanique  violente.  Le  mélange  doit  se  faire 
en  tournant  lentement  la  gélatine  au  milieu  du  suif,  en  ramenant 
les  bords  du  tas  au  milieu,  en  recommençant  jusqu'à  parfait  liage. 

7°  Les  doigts  d'un  ouvrier  sont  les  meilleurs  agitateurs  mais  il 
ne  faut  pas  qu'il  ait  le  sang  trop  chaud,  qu'il  se  soit  mis  en 
goguette  la  veille,  comme  le  disent  ses  camarades,  et  qu'il  ne  soit 
pas  trop  vif.  Ces  observations  quoique  ridicules  sont  toutes  des 
vérités  qu'on  ne  peut  apprécier  qu'en  se  mettant  à  l'œuvre.  L'au- 
teur réussit  ordinairement  bien  la  pâte,  son  caractère  étant  pai- 
sible et  ayant  beaucoup  de  patience. 

Les  ouvriers  qui  ne  peuvent  réussir  se  servent  d'un  peigne  avec 
lequel  ils  remuent  la  masse. 

8°  Le  mélange  doit  se  faire  volume  égal  de  colle  et  de  suif,  ou 
en  poids  60  de  colle  et  40  de  suif  ;  plus  de  suif,  la  pâte  tire  sous 
la  brosse  et  ne  peut  s'étendre,  si  on  y  parvient  avec  beaucoup  de 
peine,  la  pâte  roulera  sous  la  glace  et  le  finissage  tachera  ;  si  la 
colle  dominait  par  trop,  la  pâte  ne  garnirait  pas  et  la  pâte  ne  se 
glacerait  pas. 
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9°  Lorsque  les  peaux  sont  bien  nourries,  on  doit  mettre  moins 
de  suif  dans  la  colle,  sans  cette  précaution  la  pâte  roulerait  sous 
la  glace  et  le  finissage  tâcherait.  Au  contraire  lorsque  les  peaux 
sont  peu  nourries,  on  doit  forcer  la  pâte  en  suif  sans  quoi  le  suif 
serait  absorbé  par  la  peau  et  le  finissage  baisserait. 

10°  La  pâte  doit  se  faire  le  jour  môme  de  remploi,  surtout  l'été, 
on  ne  doit  pas  se  servir  d'une  pâte  de  la  veille. 

11°  Sous  la  brosse  elle  doit  glisser,  et  plus  on  frotte  plus  elle 
doit  devenir  liquide  sans  se  séparer.  Lorsqu'une  pâte  est  mal 
faite,  elle  tire,  fécule  sur  la  peau  ou  encore  se  sépare,  c'est-à-dire 
que  le  suif  reste  dans  la  brosse  et  la  gélatine  se  liquéfie  sur  la 
peau.  La  brosse  doit  peu  se  crasser,  ni  durcir  après  son  emploi. 

Yoici  le  moyen  de  reconnaître  qu'une  pâte  est  bien  réussie  et 
qu'elle  s'appliquera  aisément  sur  la  peau  :  en  prendre  la  valeur 
de  2  grammes  avec  l'index  de  la  main  droite,  et  le  frotter  dans 
le  creux  de  la  main  gauche  ;  après  4  ou  5  tours  la  pâte  doit 
devenir  liquide  et  rester  liquide  tant  que  durera  le  frottement  ;  si 
le  suif  s'attache  à  la  peau  de  la  main  et  que  la  gélatine  apparaît 
par  places  liquides,  si  on  sent  une  résistance  apparente  du  doigt 
à  tourner  dans  la  main  on  peut  conjecturer  que  la  pâte  s'appli- 
quera difficilement  sur  la  peau  ou  pas  du  tout. 

12°  La  pâte  doit  faire  un  seul  et  même  corps  avec  le  cirage  : 
elle  ne  doit  pas  laver  celui-ci  ni  s'en  détacher. 

13°  La  pâte  appliquée  sur  la  peau  doit  sécher  pas  trop  rapide- 
ment, en  vingt  minutes  ;  elle  doit,  quoique  sèche,  être  malléable 
et  facilement  s'écraser  sous  la  glace  ;  un  trop  grand  excès  de 
colle  la  rend  dure,  trop  de  suif  la  rend  molle. 

Au  glaçage  la  pâte  ne  doit  pas  tirer,  elle  doit  s'écraser  et  se 
lier  avec  elle-même  ;  lorsqu'elle  roule  sous  la  glace,  cela  indique 
trop  de  suif  ou  une  colle  trop  faible. 

>< 

3.  —  Préparation  mécanique  de  la  pâte.  —  Dans  les  grandes 
manufactures  où  l'on  a  100  à  200  kilos  de  pâte  à  faire  par  jour, 
on  a  cherché  à  la  faire  mécaniquement  et  aussi  pour  parer  aux 
inconvénients  de  non-réussite. 

La  gélatine  est  placée  dans  un  cylindre  en  tôle  dont  le  fond 
est  garni  d'une  toile  métallique  en  cuivre;  un  piston  bien  ajusté 
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se  meut  dans  le  cylindre  au  moyen  d'un  pignon  et  d'une  crémail- 
lère. Le  cylindre  est  placé  horizontalement  sur  la  table,  il  porte 
une  ouverture  sur  son  pourtour,  qui  peut  se  fermer  exactement 
avec  un  couvercle  arrondi.  Par  cette  ouverture  on  introduit  la 
gélatine  à  presser  et  le  piston  la  force  à  passer  à  travers  la  toile 
métallique  où  elle  se  divise.  On  l'a  fait  passer  2  et  même  3  fois. 


Fig.  GG. 


Le  broyage  du  suif  s'opère  dans  un  moulin  analogue  au  moulin 
à  café.  L'appareil  se  compose  d'un  fort  bâti  en  fonte  A  A  A  au 
milieu  duquel  est  ajusté  un  arbre,  B  B,  actionnée  par  une  roue 
dentée  C,  commandée  par  le  pignon  D  et  la  manivelle  E.  Ce 
cylindre  porte  un  cône  M,  à  l'extrémité  duquel  s'en  trouve  un 
second  N,  renversé.  Ces  cônes  sont  en  bois  dur  et  portent  des 
rainures  hélicoïdales,  ayant  2  centimètres  de  largeur  et  de  pro- 
fondeur, à  la  partie  supérieure,  et  allant  continuellement  en  se 
rétrécissant  de  sorte  que  arrivées  à  la  partie  inférieure  du  cône  N, 
elles  n'ont  plus  qu'un  demi-millimètre  de  largeur  et  de  profon- 
deur. Ces  cônes  ne  s'emboîtent  pas  exactement  avec  la  face  interne 
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du  cône  du  bâti,  ils  laissent  entre  eux  un  espace  de  5  centimètres 
en  K,  c'est-à-dire  à  la  partie  supérieure,  et  n'ont  qu'un  quart  de 
millimètre  en  P,  à  la  partie  inférieure.  Les  rebords  du  bâti  et  la 
surface  supérieure  du  cône  forment  une  cuvette  0  0  sur  laquelle 
on  met  le  suif  à  broyer.  Le  corps  gras  est  entraîné  par  les  spires 
du  cône  M,  il  se  broie  de  plus  en  plus  au  fur  et  à  mesure  qu'il 
avance  dans  l'espace  K  P  et  dans  les  spires  de  plus  en  plus  étroites, 
finalement,  il  tombe  dans  le  récipient  R,  oùonl'examine,  et  le  refait 
passer  une  seconde  fois  s'il  n'est  pas  dans  les  conditions  voulues. 

Le  mélange  du  suif  et  de  la  colle  ainsi  broyés  se  fait  dans  une 
cuve  très  cylindrique  et  à  fond  plat  ;  elle  porte  à  son  milieu  un 
axe  tournant  commandé  par  un  engrenage  d'angle  et  une  mani- 
velle ;  cet  axe  porte  deux  bras  horizontaux  au  niveau  du  bord 
supérieur  de  la  cuve,  chaque  bras  est  muni  de  6  chevilles  en  bois, 
rondes,  allant  jusqu'au  fond  de  la  cuve,  faisant  fonction  de  râteaux. 
On  place  la  colle  et  le  suif  dans  la  cuve,  puis  on  fait  tourner 
les  râteaux  40  tours  d'un  côté  et  10  tours  de  l'autre  jusqu'à  par- 
fait mélange. 

4.  —  Emploi  de  la  pâte.  —  On  met  le  veau  ciré  sur  la  table, 
on  lui  donne  un  coup  de  brosse  à  main  pour  enlever  la  poussière 
et  les  boulettes  de  cirage;  on  prend  une  brosse  mi-douce,  on 
prend  de  la  pâte  à  l'une  des  extrémités,  par  places,  puis,  la  pre- 
nant des  deux  mains,  on  frotte  avec  vigueur  perpendiculairement 
à  la  raie  du  dos  pour  bien  liquéfier  la  pâte.  On  met  plus  de  pâte 
sur  les  mâles  que  sur  les  femelles,  et  davantage  sur  les  flancs  et 
les  gorges  que  sur  le  noyau.  On  frotte  avec  la  brosse  de  façon  à 
faire  des  8  couchés  sur  la  peau  et  on  égalise  par  des  coups  de 
brosse  perpendiculaires  à  la  raie  du  dos.  On  retourne  le  veau,  on 
fait  la  môme  opération  de  l'autre  côté  ;  finalement,  on  passe  au 
milieu  un  coup  de  brosse  dans  le  sens  de  la  raie. 

On  suspend  le  veau  au  moyen  d'un  crochet  et  d'un  petit  trou, 
pratiqué  à  l'emporte-piècc  au  milieu  de  la  gorge,  à  une  tringle  de 
fer  horizontale. 

En  été  on  ne  laisse  les  veaux  suspendus  que  le  temps  de  passer 
trois  ou  quatre  veaux  en  pâte,  soit  douze  à  quinze  minutes  ;  en 
hiver  le  temps  de  passer  six  veaux,  soit  vingt-cinq  minutes.  On 
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détend  les  veaux  on  les  plie  en  deux  la  fleur  en  dedans,  et  on  les 
met  en  pile  sur  le  tréteau.  On  les  laisse  en  pâte  dans  cet  état  de 
cinq  à  six  heures  au  moins. 

5.  —  Glaçage.  —  On  glace  les  gros  veaux  sur  une  table  en  mar- 
bre, les  moyens  sur  une  table  de  noyer  recouverte  ou  non  d'un 
zinc  ;  pour  glacer  les  petits  veaux,  on  se  sert  souvent  d'un 
tapis  de  cuir  sur  lequel  on  passe  du  talc  pour  empêcher  l'adhé- 
rence des  peaux.  On  étend  donc  les  veaux  sur  la  table,  et  au 
moyen  d'une  glace,  c'est-à-dire  d'un  instrument  ressemblant  à  une 
queurse  mais  dont  l'ardoise  a  été  remplacée  par  une  lame  de  verre 
épaisse  de  1  centimètre  et  terminée  sur  la  tranche  par  un  demi- 
cercle  ;  on  s'en  sert  comme  d'une  étire.  On  glace  les  veaux  en 
travers,  c'est-à-dire  perpendiculairement  ou  obliquement  aux 
raies  de  pâte  laissées  par  la  brosse  ;  souvent  on  croise  ses  coups 
lorsque  le  travail  le  demande  ;  on  commence  par  le  collet  et  on 
finit  par  la  culée. 

6.  —  Passage  de  la  première  colle.  —  On  prend  de  la  gélatine 
brillante  que  l'on  a  levée  de  dessus  la  colle,  on  la  fait  fondre,  on 
l'étend  d'un  quart  d'eau,  et  on  y  ajoute  10  à  12  p.  100  de  sain- 
doux que  l'on  incorpore  comme  pour  préparer  la  pâte.  On  prend 
le  veau  glacé,  on  l'étalé  sur  la  table,  la  gorge  en  haut,  et  avec 
une  éponge  que  l'on  trempe  dans  la  colle,  l'on  frotte  sur  la 
peau  perpendiculairement  à  la  raie  du  dos,  et  on  descend  insen- 
siblement jusque  vers  la  culée.  On  accroche  le  veau  à  la  tringle 
et  on  le  laisse  sécher  au  moins  douze  heures  à  l'abri  de  la  pous- 
sière. 

Les  veaux  sont  terminés,  ils  doivent  avoir  un  brillant  mat, 
d'un  noir  foncé  et  ne  doivent  pas  tacher,  c'est-à-dire  que,  lors- 
qu'on y  passe  le  doigt  dessus,  il  ne  doit  pas  laisser  de  traces. 

1.  —  Finissage  mécanique.  —  En  Angleterre  on  finit  les  veaux 
à  la  mécanique  ;  pour  cela  ils  sont  mis  sur  une  machine  analogue 
â  une  machine  d'imprimerie;  la  peau  est  pincée,  puis  entraînée  sur 
un  système  de  rouleaux,  où  elle  présente  les  différentes  parties  de 
sa  surface  à  une  brosse  qui  les  cire;  de  là,  elle  va  sur  une  table, 
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on  lui  incorpore  une  pâte  à  base  de  suif,  à  chaud  ;  le  glaçage 
s'opère  entre  2  cylindres  en  caoutchouc  et  le  finissage  se  fait  à 
l'éponge.  Toute  cette  machine  est  composée  d'organes  essentielle- 
ment connus.  Malheureusement  les  peaux  ainsi  traitées,  malgré 
leur  plus  beau  coup  d'ceil,  n'ont  pas  la  solidité  des  peaux  prépa- 
rées à  la  méthode  française. 

8.  —  Rendement.  —  Sur  les  veaux  de  moyenne  grandeur  on 
passe  ordinairement  : 

400  grammes  de  cirage. 
200  de  pâte. 

400        —       de  gélatine. 

Ces  700  grammes  de  matières  passées  sur  chaque  peau  laissent 
sur  cette  dernière  un  poids  net  de  500  grammes,  soit  de  70  p.  100. 
Par  le  finissage  la  peau  augmente  de  ;>  p.  100  de  son  poids. 

Quelques  corroyeurs  ajoutent  des  matières  plombantes  au 
cirage  ou  dans  la  pâte  pour  avoir  un  plus  grand  rapport  ;  dans 
ce  cas  le  finissage  se  ternit  et  devient  terreux. 

TX.    FINISSAGE  A  LA  POUDRE 

Ce  finissage  est  un  moyen  plus  expéditif  que  celui  que  nous 
venons  de  décrire,  il  n'a  pas  les  difficultés  de  travail  de  celui  à  la 
pâte,  son  aspect  est  aussi  beau,  mais  il  ne  se  conserve  pas  aussi 
longtemps,  On  l'emploie  lorsque  les  peaux  sont  destinées  à  être 
converties  directement  en  tiges. 

La  poudre  que  l'on  emploie  est  du  talc  extrêmement  fin,  blutée 
si  on  le  peut  à  travers  la  flanelle.  Comme  cette  poudre  est  blan- 
che, une  bonne  précaution  est  de  la  teindre  en  noir.  Pour  cela, 
on  la  fait  tremper  dans  un  bain  de  tannin,  puis  dans  un  bain  de 
pyrolignitc  de  fer  et  de  vert-de-gris  ;  on  filtre  sur  la  flanelle,  on 
sèche  la  poudre. 

Les  veaux  sont  cirés  avec  un  cirage  gras;  le  cirage  anglais 
donne  de  bons  résultats;  on  cire  gras,  c'est-à-dire  avec  beaucoup 
de  cirage  (000  grammes  par  peau).  On  laisse  un  jour  sous  cirage 
ensuite  on  passe  en  poudre.  La  peau  étant  étendue  sur  la  table, 
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on  y  répand  du  talc  dessus,  puis,  avec  la  brosse  à  main,  on  le 
frotte  légèrement  sur  la  peau,  en  soignant  bien  toutes  les  parties^ 
On  brosse  la  peau  pour  mettre  de  côté  le  talc  non  resté  adhérent 
au  cirage.  On  plie  les  peaux,  on  les  empile  et  on  les  laisse  sous 
poudre  un  jour. 

Avec  rune  brosse  semblable  à  celle  que  Ton  passe  en  pâte,  on 
brosse  le  cirage  et  le  talc  en  faisant  les  mêmes  façons  que  si  Ton 
passait  en  pate,  on  glace,  on  passe  en  dernière  colle.  La  dernière 
colle  doit  être  plus  grasse,  20  p.  100  de  saindoux. 

On  a  remplacé  le  talc  par  de  la  poudre  de  savon  et  on  a  obtenu 
un  finissage  d'une  grande  beauté.  Les  manipulations  sont  les 
mêmes  qu'avec  le  talc. 


X.    —  FINISSAGES   EN  COULEUR 

Ces  finissages  en  cires  et  de  couleur  dont  nous  sommes  les  pro- 
moteurs ne  sont  encore  qu'au  commencement  de  leur  apparition. 
L'Espagne,  qui  aime  les  couleurs  voyantes,  a  été  la  première  à  les 
employer;  c'est  dans  cette  puissance  que  nos  premiers  essais  en 
grand  ont  été  appliqués  en  1887.  L'Orient  ne  tardera  pas,  nous 
l'espérons,  à  porter  des  chaussures  cirées  en  couleur.  Yoici  les 
détails  sur  cette  fabrication,  qui  est  encore  beaucoup  plus  délicate 
que  le  finissage  en  cire  noir. 

1.  —  Cirages.  — Les  cirages  se  font  avec  des  couleurs  purement 
minérales  ou  des  laques;  les  couleurs  végétales  ou  artificielles  ne 
seront  pas  employées,  ne  présentant  pas  la  solidité  nécessaire.  On 
broie  la  couleur  avec  de  l'huile  de  lin  pure,  la  moins  colorée  possi- 
ble, avec  la  molette  ou  les  cylindres  et  on  y  ajoute  les  autres  subs- 
tances en  prenant  toutes  les  précautions  que  nous  avons  indiquées 
pour  le  cirage  noir. 

La  composition  d'un  cirage  de  couleur  est  la  suivante  : 


.  .  45 

30 

.  20 
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Le  cirage  rouge  se  fait  avec  de  la  laque  florentine,  le  rouge  de 
Venise,  le  rouge  minéral,  le  rouge  de  Mars  et  avec  le  vermillon, 
qui  donne  le  plus  beau  rouge  et  le  plus  cher;  on  l'emploie  sur  les 
peaux  fines.  Pour  des  peaux  grossières  on  peut  employer  l'ocre 
rouge. 

Cirage  bleu.  —  On  emploie  le  bleu  minéral,  le  bleu  d'Orient, 
le  bleu  de  Prusse,  le  bleu  de  Brème,  l'outremer,  etc. 

Cirage  jaune.  —  On  emploie  le  jaune  de  chrome,  le  jaune  de 
Naples,  le  jaune  de  Mars,  le  jaune  Washington.  Pour  les  couleurs 
grossières  on  peut  employer  l'ocre  jaune  lavé,  etc. 

Cirage  vert.  —  Avec  l'outremer  vert,  la  terre  verte,  le  cinabre 
vert,  le  vert  de  Rinnmann,  etc. 

Cirage  violet.  —  Avec  l'outremer  violet. 

Cirage  blanc.  —  Avec  l'oxyde  de  zinc  ou  le  blanc  de  plomb. 

En  mélangeant  ces  cirages  entre  eux  on  peut  obtenir  toutes  les 
teintes  désirables. 

2.  —  Pâte.  —  La  pâte  doit  se  faire  avec  de  la  gélatine  blanche 
et  n'a  besoin  d'autre  préparation  ;  on  la  colore  généralement  avec 
un  peu  de  cirage  de  la  couleur  sur  lequel  elle  doit  être  passée. 
La  dernière  colle  est  la  même,  blanche. 

3.  —  Finissage  en  couleurs.  — On  commence  par  teindre  la  peau 
de  la  couleur  à  laquelle  on  la  destine,  cela  par  les  moyens  que  nous 
indiquerons  plus  loin,  sur  la  teinture  des  cuirs.  La  peau  teinte  étant 
sèche,  on  passe  le  cirage  de  la  même  manière  que  le  cirage  noir,  en 
ayant  soin  de  bien  garnir  toutes  les  portions  de  la  peau.  On  passe 
en  pâte  de  la  même  manière  et  [on  finit  par  la  dernière  colle.  On 
prend  les  mêmes  précautions  que  pour  le  ciré  ordinaire. 

XI.  —  TARIFS  DE  LA  CORROIERIE   DU  VEAU  CIRÉ. 


Drayage   1  fr.  75  la  douzaine. 

Mise  au  vent   1       80  — 

Retenage   0  60 

Mise  en  huile   1        »  — 

Dégraissage  de  chair  0  30 

id.         de  Heur  0  40 
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Blanchissage  

Découtelage  

Echantillonnage  .... 

Grainage  

Cirage  

Passage  en  pâte  .... 

Glaçage   

Passage  en  dernière  colle 


1  fr.    »  la  douzain 

0  40  — 

0  30  — 

0  60 

1  70  — 
0  40  — 
0  40  — 
0  30  — 


CHAPITRE  II 


VEAUX  BLANCS 


Lorsqu'on  conserve  aux  peaux  leur  couleur  naturelle,  on  choi- 
sit les  plus  belles  et  surtout  celles  exemptes  de  taches.  Les  opérations 
déjà  décrites  pour  le  veau  ciré  sont  pratiquées  identiquement  de 
la  même  manière  :  l'essorage,  le  drayage,  la  mise  au  vent  (travail 
de  chair)  ;  la  mise  au  vent  (travail  de  fleur),  la  mise  en  huile  de 
chair  et  de  fleur,  la  sèche  sur  la  mise  en  huile,  le  dégraissage,  le 
blanchissage,  le  dégraissage  de  fleur,  le  grainage  se  succèdent 
dans  le  même  ordre  ;  on  doit  prendre  beaucoup  de  précautions 
dans  toutes  les  opérations  afin  d'éviter  de  ternir  les  peaux. 

Sur  la  chair  on  pratique  une  nouvelle  façon  connue  sous  le  nom 
de  finissage  en  blanc. 


I.    FINISSAGE  EN  IÎLANC 


1.  —  Pâte  en  blanc.  —  Cette  pâte  est  un  amalgame  de  matières 
collantes  et  grasses  qui  a  pour  but  de  coller  les  chairs,  de  rendre 
la  peau  unie  et  brillante  et  de  donner  un  certain  poids  à  la  peau. 
Sans  nous  arrêter  aux  formules  plus  ou  moins  extravagantes  em- 
ployées dans  chaque  atelier  de  corroierie  et  que  l'on  fait  un  mys- 
tère d'employer  à  l'exclusion  de  toute  autre,  nous  donnons  ici  une 
des  meilleures  adoptées  par  toutes  les  bonnes  maisons  de  veaux 
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blancs  ;  nous  donnerons  après  les  modifications  que  Ton  peut  y 
apporter  : 


Eau   20  litres. 

Graine  de  lin   2  kilos. 

Cire  végétale   1  — 

Stéarine   1  — 

Suif   1  kil.  500 

Savon  blanc   3  kilos 

Carbonate  de  potasse   0  kil.  300 

Oxyde  de  zinc   0  kil.  500 

Cachou  jaune   0  kil.  100 


On  fait  bouillir  pendant  deux  heures  la  graine  de  lin  choisie 
dans  l'eau  pour  en  faire  dissoudre  les  principes  mucilagineux 
que  les  graines  renferment  dans  la  proportion  de  15  p.  100  de 
leur  poids.  On  filtre  bouillant  sur  un  tamis  qui  ne  laisse  pas  pas- 
ser les  graines.  Par  refroidissement  on  a  un  liquide  épais,  filant, 
gluant,  qui  est  ce  qu'on  appelle  la  colle  de  graine  de  lin. 

Ce  mucilage  a  toutes  les  propriétés  de  la  gomme  arabique, 
mais  il  est  moins  transparent  et  moins  cassant  ;  il  donne  une  colle 
sèche  extrêmement  flexible  qui  est  d'un  bon  emploi  sur  les  cuirs. 

Lorsque  la  graine  de  lin  est  cuite  et  filtrée,  on  ajoute  au  muci- 
lage la  cire  végétale  concassée,  la  stéarine,  le  suif,  le  savon  râpé, 
ou  en  menus  copeaux,  et  la  potasse.  On  fait  bouillir  le  tout  pen- 
dant deux  heures  consécutives.  Si  l'on  veut  une  pâte  complètement 
blanche,  on  n'ajoute  pas  de  cachou,  mais  de  l'oxyde  de  zinc  ;  si  au 
contraire  on  la  veut  couleur  cuir,  on  ajoute  le  cachou  et  on  sup- 
prime le  blanc  de  zinc.  On  laisse  refroidir  la  pâte  en  l'agitant  cons- 
tamment ;  elle  devient  mi-solide. 

2.  —  Passage  en  pâte.  —  On  étend  la  peau  sur  la  table  et  avec 
une  brosse  on  y  étend  la  pâte  sur  toute  sa  surface,  de  la  même 
manière  que  l'on  passe  en  pâte  les  veaux  cirés.  Nous  devons  ajou- 
ter que  la  préparation  et  le  passage  en  pâte  ne  présentent  aucune 
difficulté.  On  suspend  les  peaux  à  la  tringle  pour  les  faire  sécher; 
ce  séchage  dure  le  double  et  même  le  triple  du  séchage  de  la  pâte 
pour  les  veaux  cirés,  une  heure  environ.  On  les  tombe,  on  les 
étend  sur  la  table,  on  les  glace  ;  le  glaçage  ne  présente  aucune 
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difficulté  ;  la  pâte  peut  traîner  sous  la  glace  sans  inconvénient.  On 
les  passe  à  la  poudre,  en  les  brossant  avec  une  brosse  à  main 
douce  avec  du  talc  fin  ;  on  enlève  le  talc  en  excès  ;  on  les  liège  pour 
faire  pénétrer  la  poudre  ;  on  les  glace  une  seconde  fois  et  finale- 
ment on  les  frotte  avec  un  chiffon  de  laine. 

3.  —  Nouvelles  compositions.  —  On  a  remplacé  la  colle  de  graine 
de  lin  par  d'autres  mucilages  provenant  de  plantes  différentes, 
comme  les  graines  de  coing,  différentes  algues,  notamment  le 
chondrus,  l'urvillea  et  le  conferva,  les  lichens,  la  mousse  de 
Chine,  etc.,  etc.  Une  autre  composition  se  passant  sur  la  peau 
de  la  même  manière,  en  supprimant  le  passage  en  poudre  si  on  le 
désire,  a  la  composition  : 

3  litres  d'eau. 
120  grammes  de  savon. 

60      id.     de  carbonate  de  potasse. 
400       id.     de  cire  vierge. 
150      id.     de  sucre  candi. 

60      id.     de  gomme  arabique. 
100       id.     de  suif. 
200      id.     d'huile  de  foie  de  morue. 

On  fait  dissoudre  d'abord  la  gomme  dans  l'eau  bouillante, 
ensuite  le  carbonate  de  potasse,  ensuite  le  savon,  la  cire,  le  sucre, 
le  suif  et  on  ajoute  l'huile.  On  fait  bouillir  jusqu'à  ce  qu'on  ait 
une  pâte  faisant  un  seul  et  même  corps,  une  heure  à  une  heure 
et  demie  environ.  Cette  composition  donne  un  beau  brillant  à  la 
peau. 

4.  —  Cirage  sur  finissage  en  blanc.  —  Lorsque  les  peaux  ont  été 
finies  en  blanc,  souvent  on  les  cire  et  certaines  maisons  ne  cirent 
leurs  veaux  qu'après  qu'ils  ont  été  finis  en  blanc.  On  a  de  cette 
façon  un  finissage  plus  fin,  plus  uni,  mais  facile  à  s'écailler. 

Le  cirage  sur  finissage  en  blanc  se  fait  comme  à  l'ordinaire, 
mais  il  est  plus  pénible  et  plus  difficile.  Il  faut  employer  un  cirage 
plus  clair,  plus  chargé  en  huile  de  lin  ;  quelquefois  on  y  ajoute 
d  p.  100  en  plus  de  pyrolignite  de  fer. 

Lorsque  les  peaux  ont  été  finies  en  blanc  avec  de  la  colle 
d'amidon,  il  est  presque  impossible  de  les  cirer  ;  le  cirage  ne  mord 


VEAUX  BLANCS 


281 


pas  et  il  reste  toujours  des  parties  rouges  qui  produisent  le  plus 
désagréable  effet.  Il  en  est  de  même  de  ceux  qui  finissent  avec 
de  la  pâte  ayant  pour  base  de  la  colle  de  la  gélatine.  Ce  qu'il  y  a 
de  mieux  à  faire  dans  ce  cas,  c'est  de  passer,  avec  un  tampon, 
une  légère  couche  d'huile  de  lin  à  la  surface  de  la  peau,  de  plier 
la  peau  en  4,  de  la  mettre  en  pile  avec  d'autres  un  jour  ;  on 
finira  comme  à  l'ordinaire. 


CHAPITRE  III 


VACHES  POUR  EMPEIGNES  (VACHE  EN  HUILE) 

Les  peaux  de  vaches  pour  empeignes  se  corroient  en  ciré,  en 
blanc,  en  noir  et  en  rouge.  Un  caractère  distinctif  de  celte  espèce 
de  cuir  est  d'être  moelleux;  on  ne  doit  y  employer  que  les  vaches 
franches  el  bien  tannées.  Les  peaux  de  vaches  sont  réduites  en 
croupons  de  lm,45  de  longueur  sur  1  mètre  de  largeur  environ  en 
enlevant  les  têtes  et  les  ventres  des  peaux  fendues. 

Les  croûtes,  c'est-à-dire  les  cuirs  dédoublés  par  la  machine  à 
refendre,  sont  traitées  de  la  même  manière  que  les  vaches  pour 
empeignes. 

VACHES  CIRÉES 

Les  cuirs  sont  défoncés  ;  on  les  bute  au  couteau  à  revers,  on 
les  draye,  les  met  au  vent;  toutes  ces  opérations  sont  faites 
comme  celles  du  veau  ciré. 

On  met  en  dégras  à  la  brosse  ou  au  foulon  en  employant  tou- 
jours le  même  tant  p.  100  de  nourriture  par  rapport  au  poids  de  la 
peau.  Pour  une  vache  de  8  kilos  on  emploie  2k,500  de  nourriture. 
On  se  sert  ordinairement  du  même  dégras  pour  la  fleur  que 
pour  la  chair,  lorsque  l'opération  se  fait  à  la  main. 

Après  la  sèche  on  les  dégraisse,  les  blanchit,  les  graine,  les 
cire,  les  passe  en  pâte  et  en  dernière  colle.  On  finit  également  à 
la  poudre. 

Comme  les  peaux  de  vaches  ne  sont  jamais  aussi  fines  que  les 
veaux,  il  est  d'habitude  dans  certaines  maisons  de  commencer  par 
les  passer  en  blanc  après  le  grainage,  comme  il  a  élé  dit  pour  les 
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veaux  blancs  en  les  passant  avec  de  la  pâte  en  blanc  à  la  poudre, 
à  la  glace  ;  après  le  séchage  de  la  pâte  en  blanc,  on  les  cire  et  finit. 
Cette  double  opération  a  pour  but  de  donner  un  grain  plus  fin  et 
de  donner  plus  de  poids.  Nous  avons  évalué  l'augmentation  de 
poids  à  3  p.  100. 


VACHES  BLANCHES 


On  défonce  le  cuir,  on  le  bute,  le  draye,  on  le  met  au  vent,  le 
met  en  huile  à  la  brosse  ou  au  foulon,  le  sèche,  le  foule  au  tonneau, 
le  déborde,  le  presse,  le  rebrousse,  le  paumelle  au  liège.  On  les 
retient  avec  une  étire  un  peu  ardente  de  chair. 

On  passe  sur  la  fleur  une  couche  légère  d'une  infusion  de 
graines  d'Avignon  et  de  safran  dans  de  la  bière.  Pour  éclaircir 
la  couleur  sèche,  on  frotte  la  peau  avec  un  linge  blanc. 

On  remplace  cet  apprêt  par  une  couleur  faite  avec  du  bois  de 
Brésil,  de  la  graine  d'Avignon  et  de  la  colle  de  Frandre,  le  tout 
cuit  ensemble. 

On  a  remplacé  ces  teintures  par  des  gélatines  spéciales  qui 
donnent  de  beaux  produits.  Yoici  comment  se  préparent  ces  géla- 
tines :  on  dissout  200  grammes  de  savon  blanc  râpé  ou  en  feuilles 
minces  dans  1  litre  d'eau  douce,  on  y  fait  dissoudre  de  la  cire  de 
carnauba  jusqu'à  saturation,  on  laisse  refroidir,  on  y  mélange 
1  kilo  de  gélatine  de  peau  de  gant  incolore,  tiède,  et  une  dissolu- 
tion d'une  matière  colorante  jaune,  de  la  graine  d'Avignon  par 
exemple  (Voir  Teinture  des  cuirs).  On  laisse  dans  un  lieu  frais,  le 
liquide  se  prend  en  une  masse  gélatineuse  tendre  que  l'on  passe 
à  l'éponge  fine  sur  la  fleur  de  la  peau,  comme  on  passe  en  dernière 
colle  les  veaux  cirés. 

Brillantine.  —  Nous  avons  vu  dans  de  bonnes  maisons  appliquer 
un  liquide  nommé  brillantine  pour  le  même  usage  ;  ce  liquide 
se  compose  de  : 

Eau   1,000 

Sucre   200 

Alcool   500 

Glycérine   1,000 
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On  finit  ces  peaux  en  blanc  du  côté  de  la  chair,  comme  il  a  été 
dit  pour  les  veaux. 

VACHES  NOIRES 

Après  la  sèche  sur  la  mise  en  huile,  on  décrasse  les  peaux  en 
les  foulant,  on  les  recharge  de  nouveau  avec  plus  d'huile  que  de 
dégras,  on  les  refoule  une  seconde  fois,  et  on  les  décrasse  entiè- 
rement sur  fleur  en  y  passant  une  brosse  trempée  dans  une  eau 
à  2  p.  100  de  potasse.  On  les  met  de  suite  en  noir.  Cette  opéra- 
tion se  fait  comme  il  sera  dit  plus  loin  à  propos  des  cuirs  noirs  ; 
on  a  soin  de  tenir  les  bordages  propres.  Après  le  premier  noir  on 
crépit  les  peaux  en  travers,  on  donne  un  second  noir  et  on  les 
fait  sécher  entièrement.  Quand  elles  sont  sèches,  on  les  foule  de 
nouveau,  on  les  corrompt,  avec  la  paumelle  de  bois,  on  les  dé- 
borde, on  les  pare  au  couteau  à  revers,  on  les  tire  au  liège  et 
enfin  on  passe  sur  la  fleur  une  légère  couche  d'huile  qui  rehausse 
la  couleur  noire. 

VACHES  DE  COULEUR 

On  donne  généralement  la  couleur  jaune  et  rouge. 

On  défonce  les  peaux,  on  les  déraye,  on  les  foule  à  l'eau,  on  les 
met  au  vent  comme  les  cuirs  blancs.  On  leur  donne  une  couche 
d'huile  sur  chair;  on  n'en  met  que  le  18  p.  100  du  poids  de  la 
peau.  On  mélange  ordinairement  50  p.  100  d'huile  et  50  p.  100 
de  dégras. 

On  sèche  sur  la  mise  en  huile,  on  brosse  la  peau  de  cul  en  tête 
avec  une  dissolution  d'alun  à  5  p.  100  pour  mordancer;  nous  pré- 
férons l'emploi  de  l'acétate  d'alumine;  on  les  corrompt  des  4  quar- 
tiers, on  les  fait  sécher,  on  les  rebrousse  au  liège. 

On  retient  les  peaux  sur  la  table  pour  les  soumettre  au  bain 
colorant,  on  donne  avec  une  brosse  un  peu  dure  une  première 
couche  de  couleur,  on  les  expose  à  l'air,  on  donne  une  seconde 
couche,  puis  on  les  laisse  sécher  complètement. 

On  les  corrompt  à  la  paumelle  de  cul  en  tête  et  de  travers,  on 
les  remet  à  l'air  ;  on  donne  un  troisième  rouge,  on  les  laisse  esso- 
rer à  l'air,  on  les  lisse  avec  la  glace  de  cul  en  tête  et  de  travers 
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du  côté  de  la  fleur.  On  frotte  la  peau  avec  un  morceau  de  laine 
trempée  dans  le  jus  d'épine-vinette  pour  éclaircir  la  teinte  et  on 
soumet  à  un  second  lissage. 

Rouge.  —  Le  rouge  se  prépare  en  faisant  bouillir  dans  25  litres 
d'eau,  4  kilos  de  bois  de  Brésil  et  200  grammes  de  chaux;  on  va 
jusqu'à  ce  que  le  liquide  se  soit  réduit  de  moitié,  on  y  ajoute 
100  grammes  de  cochenille  pilée,  on  soutire  an  clair  et  c'est  avec 
cette  solution  que  l'on  passe  au  rouge. 

Le  rouge  peut  se  faire  en  deux  fois.  On  commence  d'abord  à 
passer  sur  la  peau  une  dissolution  de  500  grammes  d'alun  dans 
5  litres  d'eau  avec  un  morceau  de  laine,  on  laisse  sécher  et  on 
frotte  les  peaux  avec  une  décoction  de  Brésil  de  1  kilo  de  bois 
dans  15  litres  d'eau  et  100  grammes  de  chaux,  pendant  six  heures. 
On  passe  de  nouveau  à  l'alun  et  au  brésiJ,  et  une  troisième  fois. 

Jaune.  —  On  teint  en  jaune  avec  l'épine-vinctte,  la  graine 
d'Avignon,  les  couleurs  d'aniline.  Nous  en  donnerons  description 
à  la  teinture  des  cuirs. 

Quadrillage.  —  Généralement  les  vaches  rouges  sont  quadrillées; 
cela  se  fait  avant  la  teinture,  à  la  main  ou  à  la  machine. 

Le  quadrillage  à  la  main  n'est  plus  guère  employé  ;  il  se  fait  au 
moyen  d'une  étire  dentée  que  l'on  promène  sur  le  cuir,  perpendi- 
culairement, du  côté  de  la  fleur,  à  plusieurs  reprises,  au  même 
endroit.  On  croise  les  coups  si  l'on  veut  obtenir  un  quadrillage; 
carré,  on  les  oblique  si  l'on  veut  obtenir  des  losanges.  On  emploie 
aussi  l'étiré  à  roulette. 

La  machine  à  quadriller  se  compose  d'une  paire  de  cylindres 
superposés  entre  lesquels  passe  la  peau  à  quadriller  ;  le  cylindre 
inférieur  est  lisse  ;  le  cylindre  supérieur^  plus  gros,  porte  des 
saillies  traçantes  ;  il  peut  être  chauffé  par  un  moyen  quelconque 
pour  mieux  imprimer  le  cuir  ;  un  guide  placé  sur  le  bâti  permet 
de  présenter  les  peaux  exactement  dans  la  position  voulue.  Le 
mouvement  est  donné  par  une  manivelle  montée  sur  l'arbre  du 
cylindre  inférieur  et  se  transmet  au  cylindre  supérieur  par  un 
engrenage. 


CHAPITRE  IV 


VACHE  LISSÉE 


1.  —  Coupage-  — Les  cuirs  de  vache  au  sortir  de  fosse  sont- 
coupés  en  2  parties  égales.  On  les  étend  donc  la  Heur  en  l'air 
sur  une  table  ;  2  hommes  appliquent  et  maintiennent  une 
règle  dans  le  sens  où  l'incision  doit  se  faire  et  un  troisième  armé 
dune  serpette  opère  la  section.  On  a  inventé  un  chevalet  pour  la 
fente  des  cuirs,  qui  est  peu  employé  ;  sa  partie  supérieure  est 
formée  de  2  semelles  laissant  entre  elles  un  espace  suffisant 
pour  le  passage  de  la  serpette  ;  chacune  de  ces  semelles  porte  une 
plate-forme  formant  table  pour  donner  de  la  stabilité  à  la  peau  et 
faciliter  la  manœuvre.  Après  leur  séparation,  les  côtés  sont  mar- 
qués d'un  môme  chiffre  dans  le  voisinage  de  la  queue,  afin  d'ap- 
pareiller sans  embarras. 

2.  —  Sèche.  —  La  sèche  du  lissé  est  une  des  plus  délicates  ;  on 
doit  prendre  toutes  les  précautions  que  nous  avons  données  pour 
le  séchage  des  cuirs  tannés.  Plus  que  dans  toute  autre,  espèce  de 
cuir,  on  craint  le  noircissage  et  le  développement  des  végétations 
cryptogamiques. 

3.  —  Rebroussage.  —  Le  cuir  convenablement  essoré  est  abattu 
sur  la  table  de  corroierie  sur  laquelle  il  doit  être  rebroussé.  Le 
lissage  a  pour  but  de  nettoyer  les  cuirs  des  tannées  et  des  chairs 
qui  les  imprègnent,  d'adoucir  la  fleur  et  de  resserrer  les  tissus 
dilatés  par  le  tannage. 

La  table  de  corroierie  est  composée  de  madriers  en  hêtre  de 
8  à  9  centimètres  d  épaisseur;  elle  a  3m,40  de  longueur,  lm,40  de 
largeur  et  0m,G3  de  hauteur.  Pour  préserver  cette  table  des 
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atteintes  de  l'humidité,  on  l'imbibe  à  chaud  à  plusieurs  reprises 
d'huile  de  lin. 

On  commence  à  brosser  la  bande  de  vache  de  fleur  avec  une 
brosse  de  chiendent,  pour  la  débarrasser  de  la  tannée  qui  la  recou- 
vre. Le  rebroussagc  consiste  à  frotter  fortement  un  cuir  fleur 
contre  fleur;  c'est  un  travail  extrêmement  pénible  qui  cause  une 
fatigue  énorme  aux  ouvriers,  qui  ne  peut  être  accompli  par  les 
plus  vigoureux  que  pendant  sept  à  huit  années  de  leur  carrière. 

On  se  sert  à  cet  effet  d'un  outil  appelé  marguerite,  qui  est  une 
grande  paumelle  de  50  centimètres  de  long  ;  la  partie  supérieure 
est  munie  d'une  manicle  et  d'un  manche  qui  sert  à  maintenir  et 
à  diriger  l'instrument,  et  de  l'une  à  l'autre  extrémité  d'un  coussinet 
qui  soutient  le  coude  de  l'ouvrier  et  l'empêche  de  se  meurtrir.  Le 
dessous  de  la  marguerite  est  garni  de  lames  en  cuivre  dans  le  sens 
de  sa  largeur,  distantes  de  2  centimètres  et  faisant  saillie  d'autant. 

On  manœuvre  l'instrument  comme  la  paumelle  dans  le  grainage. 
La  denture  de  la  marguerite  saisit  la  fleur,  l'allonge,  la  peau 
s'étend  considérablement,  la  fleur  devient  unie,  et  les  nerfs  sont 
brisés  :  la  peau  est  devenue  souple.  Les  plis,  les  poches  et  les 
rugosités  n'ont  aucun  corps  et  disparaîtront  complètement  à  la 
mise  au  vent. 

4.  —  Machines  à  rebrousser.  —  Plusieurs  machines  ont  été 
construites  pour  supprimer  la  peine  des  martyrs  ouvriers  rebrous- 
seurs.  Les  premières  ont  été  celles  de  M.  Placide  Peltereau  et 
M.  Delpech,  dans  lesquelles  la  ou  les  marguerites  ont  un  double 
mouvement  de  va-et-vient  et  de  transport  latéral  pour  travailler 
les  cuirs  dans  toutes  leurs  parties.  Ces  machines  compliquées  ont 
été  perfectionnées  par  Fleury,  Allard-Ferré ,  Cattois,  Dczaux- 
Lacour,  Allégatière  fils. 

La  machine  Fleury,  construite  par  M.  Bérendorf,  se  compose 
(fîg.  67)  de  2  bâtis  en  fonte  entre-croisés  avec  avancement  à  la 
partie  inférieure  pour  supporter  le  chariot  mobile  de  la  table  qui 
reçoit  le  cuir.  Cet  le  table  A  reçoit  le  cuir  plié  en  deux,  saisit 
d'un  côté  au  moyen  d'une  griffe  ou  d'un  rouleau  excentré  ;  on 
donne  quelquefois  à  la  table  un  certain  degré  d'élasticité  au  moyen 
de  ressorts  à  boudins. 
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La  marguerite  B  est  en  bois  dur,  porte  des  cannelures  comme  la 
marguerite  ordinaire,  elle  est  fixée  à  l'extrémité  inférieure  d'un 
battant  en  bois  G  dont  Taxe  de  rotation  est  placé  en  D  à  la  partie 
supérieure  des  bâtis.  Un  arbre  vilebrequin  E  portant  une  poulie 


Fig.  67. 


de  commande  P  donne  le  mouvement  de  va-et-vient  à  une  longue 
bielle  horizontale  R,  et  par  suite  au  battant  sur  lequel  s'attache 
le  petit  axe  d'oscillation  de  cette  bielle.  L'ouvrier  présente  la  peau 
à  la  marguerite  et  après  chaque  passage  il  la  plie  de  nouveau  et 
pousse  la  table. 

La  force  employée  par  cette  machine  est  1  cheval  et  demi. 

ft.  —  Buttage.  —  Après  le  rebroussage,  l'ouvrier  butte  les  chairs 
avec  une  étire  peu  ardente,  sans  mordre  le  cuir,  de  manière  à  les 
dépouiller  complètement  de  la  tannée  qui  adhère  encore  au  cuir 
et  de  le  débarrasser  des  chairs  que  l'ouvrier  trancheur  a  pu  laisser. 
L'opération  se  conduit  comme  un  mettage  au  vent.  Ce  travail  se 
fait  également  avec  des  machines  spéciales. 

6.  —  Lissage.  —  Le  cuir  est  étendu  sur  la  table,  la  chair  en 
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dessus;  on  le  brosse  avec  du  chiendent  pour  enlever  la  tannée  qui 
peut  encore  y  rester  adhérente  ;  ce  brossage  prépare  les  chairs 
en  les  effilochant  à  recevoir  l'empâtage. 

On  imbibe  les  chairs  avec  de  l'eau  au  moyen  d'un  bouchon, 
espèce  de  tampon  de  toile  de  chanvre  que  Ton  trempe  dans  l'eau 
claire  et  que  Ton  promène  sur  la  peau  pour  délayer  le  tannin 
attaché  aux  filaments  de  la  peau  :  il  se  forme  une  bouillie  blanche 
que  Ton  enlève  à  la  brosse  de  chiendent  et  à  grande  eau.  On  passe 
ensuite  au  moyen  du  même  tampon  une  bouillie  composée  de  : 

Eau   20  litres. 

Farine  de  seigle   2  kilos. 

Kaolin   2  — 

Mousse  de  Chine   0  kil.  100 

Tannin   0  kil.  200 

On  fait  bouillir  dans  l'eau  la  mousse  de  Chine,  qui  donne  un 
fort  mucilage  connu  sous  le  nom  de  gélose;  on  laisse  refroidir, 
on  délaye  la  farine  de  seigle,  le  kaolin  et  on  ajoute  100  grammes 
d'extrait  de  châtaignier  ou  autre  pour  donner  une  légère  teinte. 

La  mousse  de  Chine  est  peu  employée;  nous  ne  l'avons  rencon- 
trée que  dans  quelques  maisons  de  bonne  marque;  on  se  contente 
d'eau,  de  kaolin  et  de  farine  de  seigle. 

Une  autre  composition  bien  employée  est  : 

Eau   20  litres. 

Dextrine   0—500 

Blanc  de  zinc   0—500 

Carmin  d'indigo   0    —  010 


Ces  compositions  sont  employées  dans  le  but  de  coller  les  chairs; 
on  les  imbibe  bien,  puis  on  les  couche  toutes  dans  le  sens  longi- 
tudinal au  moyen  du  tampon. 

On  retourne  le  cuir  la  chair  en  dessous,  mais  avant  on  a  soin 
de  débarrasser  la  table  de  toute  impureté.  On  procède  à  la  mise 
au  vent. 

7.  —  Mise  au  vent.  —  On  met  au  vent  avec  la  queurse  lorsque 
la  fleur  est  développée  et  à  l'étiré  si  son  développement  est  mé- 
diocre. 
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Un  bon  ouvrier  lisseur  doit  mouiller  le  moins  possible  son  cuir  : 
on  doit  réduire  la  quantité  d'eau  à  employer  à  ses  dernières  limites. 
Lorsque  les  peaux  sont  soumises  à  des  torrents  d'eau,  elles  perdent 
du  poids  et  de  la  fermeté. 

On  donne  un  dernier  coup  d'étiré  fortement  serré,  on  asperge 
la  fleur  de  quelques  gouttes  d'eau,  on  l'essuie  avec  un  linge  sec  et 
propre,  on  relève  la  bande,  on  la  place  aux  solives  de  l'atelier  ou 
dans  tout  autre  lieu  où  elle  ne  séchera  pas  trop  rapidement.  La 
peau  à  la  sèche  doit  être  soignée  de  près  pour  l'éviter  de  noircir. 
Pour  empêcher  ce  noircissage,  il  est  bon  d'ajouter  à  l'eau  d'as- 
persion du  bichlorure  de  mercure  ou  du  biodure. 

8.  —  Machines  à  mettre  au  vent.  —  Les  machines  à  mettre  au 
vent  suppriment  le  rude  travail  que  nous  avons  décrit.  Une  des 
premières  est  celle  de  Fitz-Henry,  qui  consiste  en  un  chariot 
mécanique  animé  d'un  mouvement  rapide  de  va-et-vient,  muni 
de  2  bras  en  avant  et  2  en  arrière.  Une  bielle  communique  le 
mouvement  au  chariot,  à  raison  de  420  allées  et  venues  par 
minute.  Ce  chariot  coulisse  sur  2  glissières  horizontales  suppor- 
tées par  des  potences  fixées  aux  poutres  du  plafond.  Dessous 
le  chariot  se  trouve  une  grande  table  horizontale  sur  laquelle  on 
étend  le  cuir  à  travailler,  cette  table  est  posée  sur  des  roulettes  à 
axe  mobile,  peut  être  poussée  dans  tous  les  sens  par  l'ouvrier  de 
façon  à  présenter  à  l'action  de  l'outil  du  chariot  toutes  les  parties 
de  la  peau.  L'outil  travailleur  se  compose  de  4  étires,  2  en 
avant  et  2  en  arrière,  de  sorte  que  l'étirage  se  fait  aussi  bien  en 
avant  qu'en  arrière. 

La  machine  Bérendorf  agit  à  peu  près  de  même. 

Dans  la  machine  Tourin,  les  étires  ou  queurses  sont  fixées  sur 
une  courroie  fixée  sur  2  poulies  placées  au  même  niveau  au- 
dessus  d'une  table.  La  courroie  en  tournant  force  les  outils  à  tra- 
vailler la  peau  placée  sur  la  table  et  que  l'on  pousse  perpendicu- 
lairement au  mouvement  pour  soumettre  toutes  les  parties  de  la 
peau  à  leur  action. 

Dans  la  machine  de  M.  Peltereau,  le  cuir  est  étendu  sur  une 
table  au-dessus  de  laquelle  est  disposé  un  long  battant  vertical 
terminé  à  sa  partie  inférieure  par  un  rouleau  tournant,  lisse  ou 
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annelé.  C'est  ce  rouleau  qui  travaille  la  peau  lorsque  l'ouvrier 

agite  le  battant  en  le  faisant  osciller. 

La  machine  Dorge-Heuzé  ressemble  à  une  lisse  mécanique, 
La  machine  Lokwood  renferme  des  outils  mobiles  sur  une  table 

fixe  et  fonctionnant  sur  toute  sa  surface. 

9. —  Machines  à  lisser.  — Les  machines  précédentes  servent  à 
lisser,  en  supprimant  les  étires  ou  les  queurses  et  en  les  rempla- 
çant par  des  rouleaux  en  verre  ou  en  bois  dur.  On  se  sert  quelque- 
fois du  laminoir  et  du  calandreur. 


CHAPITRE  V 


CUIRS  NOIRS 


Les  cuirs  noirs  ou  cuirs  en  suif  se  préparent  principalement 
avec  des  cuirs  de  vache  ou  de  veau.  On  commence  par  les  fouler 
pour  les  ramollir.  Cette  opération  se  faisait  auparavant  avec  la 


bigorne,  aujourd'hui  on  la  fait  au  tonneau  à  fouler,  ou  encore 
mieux  au  foulon  horizontal  de  M.  Poisson,  qui  consiste  (fîg.  68) 
en  2  cylindres  horizontaux  en  fonte  armés  d'un  grand  nombre 
de  dents  ou  tiges  de  fer  arrondies  à  leurs  extrémités,  lesquelles 
engrènent  entre  elles  et  suffisent  pour  déterminer  l'entraînement 
du  cylindre  supérieur  celui  du  bas  étant  commandé  à  bras  ou  au 
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moteur  par  un  engrenage  à  vitesse  variable.  Les  cylindres  et  leurs 
tiges  sont  galvanisés.  On  engage  les  cuirs  entre  les  dents  des 
2  cylindres  qui  en  sortent  assouplis  après  1  ou  2  passes. 

Le  drayage,  le  rebroussage,  le  crépissage  et  le  grainage  se  font 
comme  il  a  été  dit  dans  les  chapitres  précédents,  soit  à  la  main, 
soit  avec  les  machines. 

1 .  —  Mise  en  suif.  —  Après  les  différentes  opérations  du  corroyage 
on  flambe  légèrement  les  cuirs  à  un  feu  clair,  pour  que  la  ma- 
tière que  Ton  veut  introduire  ne  se  fige  pas  de  suite  après  son 
application  ;  on  fait  cela  sur  des  rampes  à  gaz,  comme  le  flambage 
des  étoffes.  (Voir  Cuir  de  Hongrie.)  On  étend  la  peau  sur  une 
table,  on  l'imprègne  de  suif  chaud  à  l'aide  d'un  gipon,  gros  pin- 
ceau formé  par  plusieurs  morceaux  de  laine.  Le  suif  s'applique 
des  deux  côtés  de  la  peau.  On  en  met  davantage  du  côté  de  la 
chair.  La  température  du  suif  doit  être  de  90  degrés.  On  en  em- 
ploie 33  p.  100  du  poids  de  la  peau. 

Quelques  corroyeurs  n'emploient  pas  que  le  suif;  ils  font  un 
mélange  des  plus  mystérieux  qui  constitue  leur  fameux  secret  de 
fabrication,  ils  mélangent  de  la  résine,  de  la  poix,  de  la  cire,  etc., 
etc.,  que  nous  excluons  de  toute  bonne  fabrication.  La  meilleure 
composition  que  nous  ayons  rencontrée  est  la  suivante  : 


Suif  ordinaire  de  bœuf   30 

Suif  d'os  pur   30 

Paraffine   25 

Résine.   15 


2.  —  Tonneau  à  mettre  en  suif.  —  M.  Delpech  a  imaginé  un 
tonneau  permettant  de  mettre  les  cuirs  en  suif  d'une  manière 
plus  régulière  et  plus  rapide.  Il  se  compose  d'un  grand  tonneau  à 
double  enveloppe,  l'une  extérieure  en  tôle,  l'autre  intérieure  en 
cuivre,  disposé  comme  le  foulon  ordinaire  à  vider  de  chaux.  Mais 
à  la  place  d'eau,  dans  ce  tonneau,  il  arrive  par  l'un  des  touril- 
lons le  suif  fondu  d'un  réservoir  à  double  enveloppe  en  tôle  et  en 
cuivre  contenant  le  dégras.  Par  l'autre  tourillon  la  vapeur  d'un 
générateur  est  amenée  dans  la  double  enveloppe  du  tonneau;  un 
tuyau  de  vapeur  se  rend  dans  la  double  enveloppe  du  réservoir. 
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On  jette  les  cuirs  dans  le  tonneau  par  une  porte  latérale,  on 
ouvre  les  robinets  de  vapeur  et  de  suif  et  on  met  en  marche  le 
tonneau.  Après  une  heure  on  retire  les  cuirs.  Les  dimensions  du 
tonneau  sont  variables;  nous  avons  vu  celles  de  2m,50  de  dia- 
mètre sur  80  centimètres  de  largeur,  dans  lequel  on  mettait 
25  peaux. 

3.  —  Passage  au  noir.  —  Après  la  mise  en  suif  on  laisse  sécher 
vingt-quatre  ou  quarante-huit  heures,  on  passe  la  paumelle  du 
côté  de  la  chair,  on  rabat  le  grain;  on  place  la  peau  sur  la  table, 
la  chair  en  dessous,  on  la  tend  avec  force,  on  la  met  au  vent 
avec  l'étiré  pour  bien  l'égaliser;  on  essuie  la  fleur  avec  des 
débris  de  cuir  appelés  drayures  ou  simplement  bourriers,  pour 
enlever  l'excès  de  graisse  ;  on  l'étiré  de  nouveau.  On  passe  au  noir, 
le  cuir  étant  encore  humide,  avec  un  torchon  de  laine  ou  mieux 
avec  une  brosse  en  crin  de  cheval  ;  on  replie  la  peau  en  4  pour 
laisser  pénétrer  la  couleur.  Quand  elle  est  à  moitié  sèche,  on 
donne  un  second  noir,  on  replie  en  2,  on  laisse  à  moitié  sécher; 
enfin  on  donne  un  troisième  noir,  qu'on  laisse  complètement  sécher 
en  suspendant  les  peaux  sur  des  baguettes  aux  solives  de  l'atelier. 

Le  noir  se  passe  en  imbibant  bien  la  peau  avec  un  liquide  mor- 
dant en  frottant  davantage  sur  les  parties  nerveuses. 

4.  —  Composition  du  noir.  —  Le  noir  que  l'on  donne  est  ordi- 
nairement une  dissolution  d'un  sel  de  fer  à  acide  faible.  On  a 
imaginé  plusieurs  compositions  pour  donner  du  fond,  de  la 
fleur,  etc. 

1.  —  Noir  de  bière.  —  Les  corroyeurs  font  eux-mêmes  leur 
noir;  pour  cela,  ils  font  aigrir  de  la  bière  en  la  laissant  exposer 
quelques  semaines  à  l'air  et  ils  y  font  digérer  de  la  limaille  de  fer. 
Quelques-uns  emploient  de  la  jusée  très  aigre  qu'ils  traitent  de 
même.  Nous  avons  vu  à  ce  sujet  une  méthode  assez  ingénieuse 
pour  être  rapportée  ici.  Elle  consiste  à  prendre  un  tonneau  ordi- 
naire, un  fût  de  pétrole  de  200  litres  de  préférence,  à  le  diviser 
dans  le  sens  de  sa  longueur  en  2  parties  égales  par  une  cloison  en 
fer  ou  en  bois  percée  de  trous  ;  les  2  fonds  du  tonneau  sont  per- 
cés dans  leur  milieu  d'une  ouverture  circulaire  de  5  centimètres 
de  largeur  pour  permettre  à  l'air  de  circuler  librement  à  Tinté- 


CUIRS  NOIRS  295 

rieur  du  tonneau.  On  place  de  la  tournure  de  fer  dans  un  des  com- 
partiments, au  moyen  d'une  ouverture  à  tampon  que  l'on  a  prati- 
quée sur  un  des  fonds,  on  introduit  de  la  bière  ou  de  la  jusée 
par  l'un  des  trous  du  fond,  la  moitié  de  la  capacité  du  tonneau, 
90  litres  environ.  La  nuit  on  roule  le  tonneau  de  façon  que  le 


Fig.  70. 


Fig.  72. 

Fig.  69  à  72  bis. 


Fig.  72  bis. 
Outils  de  corroyeur. 


Fig.  60,  étire  à  quadriller.  —  Fig.  70,  rouleau  à  quadriller.  —  Fig.  71,  tampon  à  passer  en  suif. 
Fig.  72,  brosse  à  potasser.  —  Fig.  72  bis,  brosse  à  noir. 


liquide  baigne  exactement  toute  la  tournure  ;  le  jour,  le  tonneau 
est  roulé  d'un  demi-tour,  pour  que  le  liquide  reste  dans  le  com- 
partiment inférieur,  tandis  que  la  tournure  de  fer  reste  exposée  à 
l'air  dans  le  compartiment  supérieur.  Il  est  aisé  de  comprendre 
que  par  ce  simple  dispositif  le  liquide,  se  présentant  en  surface  à 
F  air,  s'oxyde  plus  rapidement,  s'acétifie  plus  vite;  le  fer  s'oxyde 
également  mieux  et  l'acétate  de  fer  se  produit  abondamment  et 
régulièrement. 

On  remplace  la  bière,  qui  coûte  fort  cher  et  que  l'on  n'a  pas 
toujours  à  sa  disposition  (on  emploie  ordinairement  les  fonds  de 
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cuve  ou  tonneau)  par  une  dissolution  de  glucose  mêlée  avec  de  la 
levûre  de  bière.  Il  se  forme  d'abord  de  l'alcool  par  fermentation 
du  glucose  et  ensuite  de  l'acide  acétique.  On  obtient  un  noir 
plus  pur  et  moins  crasseux.  On  fait  dissoudre  6  kilos  de  glucose 
sirupeux  du  commerce  dans  100  litres  d'eau,  on  y  ajoute 
500  grammes  de  levûre  et  on  fait  digérer  sur  de  la  limaille  ou 
mieux  dans  l'appareil  ci-dessus  décrit. 

On  fait  de  même  avec  le  miel,  qui  donne  un  beau  noir. 

2.  —  Noir  végétal.  —  On  donne  ce  nom  au  produit  obtenu  par 
la  digestion  de  certaines  plantes  sucrées  dans  l'eau  avec  de  la 
limaille  de  fer.  La  limaille  de  fer  produit  de  l'acétate  de  fer  avec 
l'acide  acétique  provenant  de  la  fermentation  du  sucre  de  la  plante. 
C'est  une  complication  de  plus.  Nous  n'en  voyons  aucunement 
l'utilité  en  France;  le  noir  au  glucose  est  bien  plus  économique  et 
supérieur;  il  n'en  est  pas  de  même  dans  les  corroieries  étrangères, 
qui  ne  peuvent  se  servir  économiquement  que  des  produits  végé-  , 
taux  que  leur  sol  leur  offre  en  abondance. 

En  France  nous  avons  vu  employer  :  le  sorgho  sucré,  l'arraca- 
cha,  la  carotte,  les  pastèques,  le  sorbier,  la  betterave  et  les 
figues. 

A  l'étranger,  le  choix  est  plus  considérable  :  la  bagasse  de 
canne  à  sucre,  les  fruits  du  bananier,  du  dattier  et  du  figuier  ;  les 
figues  d'Inde  et  les  figues  de  Barbarie  provenant  des  opuntias.  Les 
fruits  du  goyavier,  de  l'avocatier,  des  mameis,  du  pitanga,  du 
jabuticaba,  du  plaqueminier,  du  mangostan,  du  cerisier  du  Sénégal, 
du  safu  du  Condo,  du  jamrose,  qui  donne  la  poire  rose,  du  lichti, 
du  longan,  du  rambutau,  du  tamarinier,  du  cajou,  du  bancoulier, 
du  passiflore,  du  planquemousse,  etc.  Ces  derniers  fruits  renfer- 
ment du  tannin,  qui  renforce  le  noir. 

3.  —  Acétate  de  fer.  —  On  a  préconisé  pour  le  noir  le  pyroli- 
gnite du  commerce  à  15  ou  20  degrés  Baume,  que  l'on  dédouble 
avec  de  l'eau,  mais  comme  ce  sel  renferme  beaucoup  de  matières 
goudronneuses  qui  crassent  sur  la  peau  et  la  rendent  gommeuse, 
on  ne  doit  employer  que  le  pyrolignite  obtenu  avec  l'acide  pyro- 
ligneux distillé. 

Le  meilleur  acétate  est  l'acétate  de  protoxyde  de  fer,  que  l'on 
obtient  en  traitant  à  75  degrés,  dans  une  chaudière  en  fonte,  de 
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la  tournure  de  fer,  soit  par  de  l'acide  acétique  des  arts,  soit  par  de 
l'acide  pyroligneux  distillé  et  exempt  de  goudrons.  On  soutire  la 
liqueur  après  refroidissement  et  on  la  met  ensuite  en  bonbonnes 
pour  éviter  son  oxydation  à  l'air. 

4.  —  Vanadate  d'ammoniaque.  —  On  fait  dissoudre  ce  corps 
que  Ton  trouve  tout  préparé  dans  le  commerce  et  dun  prix  fort 
élevé  à  raison  de  10  grammes  par  litre  d'eau.  Le  précipité  qu'il 
forme  avec  le  tannin  est  d'un  bleu  si  intense  qu'il  paraît  d'un 
beau  noir.  C'est  le  plus  beau  des  noirs  connus  jusqu'à  ce  jour. 

5.  —  Noir  composé.  —  On  fait  bouillir  ensemble  pendant  une 
heure  : 

20  kilos  de  vinaigre  ou  d'acide  acétique  au  dixième. 
5    —   de  campèche. 

4  —  de  noix  de  galle. 

5  —  d'eau. 

1    —  de  limaille  de  fer. 
5   —  de  vinaigre. 

On  met  dans  une  cuve  pour  laisser  oxyder  à  l'air  ;  on  peut 
augmenter  l'oxydation  en  ajoutant  1  p.  100  d'acide  oxalique.  On 
tire  au  clair. 

6.  —  Teinture  de  Paris.  — Elle  se  compose  de  : 

10  kilos  d'extrait  de  campèche  à  10  degrés  Baume. 
5    —    de  pyrolignite  de  fer  à  11     —  — 
1    —    d'acide  acétique 

Pour  l'employer,  on  rétend  du  double  ou  du  triple  de  son 
volume  d'eau  chaude. 

7.  —  Noir  de  Lyon.  —  On  fait  bouillir  : 


100  grammes 

d'extrait  de  campèche  sec. 

800  — 

d'eau. 

10  — 

de  chaux  (pour  développer  le  noir 

.3  — 

de  phénol. 

25  — 

d'acide  chlorhydrique. 

100  — 

de  pyrolignite  de  fer. 

30 

de  gomme  arabique. 

3  — 

de  bichromate. 

8.  —  Noir  caustique.  —  On  commence  à  faire  un  encaustique 
en  faisant  bouillir  ensemble  jusqu'à  complète  dissolution: 
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500  grammes  de  carbonate  de  soude. 

5  litres  d'eau. 
120  grammes  de  résine  (colophane). 

4  kilos  de  cire  jaune. 

Dans  un  autre  récipient,  on  fait  dissoudre  successivement  : 

5  litres  d'eau. 

300  grammes  d'encaustique  précédent. 


300  —  #  de  gomme  laque. 

250  —  de  gélatine. 

150  —  de  sel  marin. 

200  de  sucre. 


On  délaye  dedans  cette  mixture  500  grammes  de  noir  de  vigne 
bien  pulvérisé.  Dans  cette  composition  il  n'entre,  comme  on  le 
voit,  aucun  mordant  au  sel  de  fer. 

9.  —  Noir  d' Allemagne.  —  On  fait  dissoudre  successivement  : 

2  litres  d*eau  de  chaux. 
250  grammes  d'extrait  de  campêche. 
30       —  d'alun. 
10       —       de  sulfate  de  fer. 
10      —      de  sulfate  de  cuivre. 
20       —       de  sucre. 

5       —      de  bichromate. 
30      —      de  carmin  d'indigo. 
30      —      de  glycérine. 

10.  —  Noir  au  chrome.  —  On  fait  bouillir  10  kilos  de  bois  de 
campêche  dans  100  kilos  d'eau;  on  évapore  la  liqueur  de  manière 
à  en  réduire  le  poids  à  100  kilos,  on  porte  à  l'ébullition  dans  une 
chaudière  en  fonte  émaillée,  on  ajoute  à  la  liqueur  bouillante  du 
nitrate  d'oxyde  de  chrome  par  petites  quantités  jusqu'à  ce  que 
le  précipité  couleur  de  bronze,  qui  s'est  formé  d'abord,  se  redis- 
solve avec  une  coloration  bleu  foncé.  Ce  liquide  donne  un  beau 
noir  sur  la  peau.  Le  nitrate  de  chrome  se  prépare  en  précipitant 
une  solution  chaude  d'alun  de  chrome  avec  du  carbonate  de 
soude,  on  lave  le  précipité  que  l'on  obtient  et  on  le  dissout  dans 
l'acide  nitrique  pur  et  étendu. 

11.  —  Noir  d'aniline.  —  Le  noir  d'aniline,  que  Ton  rencontre 
dans  le  commerce,  nigrosine,  etc.,  sont  de  2  sortes,  solubles  dans 
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l'eau  ou  dans  l'alcool;  les  2  peuvent  être  employées.  Voici  une 
formule  d'emploi  : 

20  grammes  de  noix  d'aniline. 

20       id.     d'acide  chlorhydrique. 
100      —      d'alcool  à  90  degrés. 
500      —  d'eau. 

30      —      de  gomme  arabique. 

12.  —  Noir  Villon.  —  Ce  sont  des  sel  de  fer  à  base  d'acides 
organiques  faibles.  Ces  sels  ont  l'avantage  de  ne  pas  altérer 
aucunement  la  fleur.  Le  plus  souvent  ce  sont  des  sels  ferreux. 
Nous  employons  de  préférence  le  citrate  et  le  saccharate.  On 
obtient  le  citrate  de  protoxyde  de  fer  en  mettant  du  fer  métallique 
dans  une  dissolution  d'acide  citrique  :  il  est  très  soluble  et  neutre. 

Le  saccharate  de  fer  se  prépare  en  traitant  le  sucre  par  trois 
fois  son  poids  d'acide  nitrique,  d'ime  densité  de  1,25,  c'est-à-dire 
30  degrés  Baumé,  dans  une  chaudière  de  fonte  émaillée  d'une 
grande  capacité;  chauffer  à  50  degrés,  dès  qu'il  se  dégage  des 
vapeurs  nitreuses,  cesser  le  feu  et  laisser  s'achever  la  réaction.  On 
étend  le  liquide  de  son  volume  d'eau,  on  laisse  digérer  sur  de  la 
litharge  pour  neutraliser  l'acide  nitrique  libre,  et  on  fait  dissoudre 
du  fer  à  50  degrés  jusqu'à  saturation  complète. 

5.  —  Remarques  générales  sur  les  noirs.  —  Nous  venons  de 
donner  les  recettes  types  de  la  composition  des  noirs  employés 
parmi  les  innombrables  formules  employées.  Elles  se  divisent,  au 
point  de  vue  de  l'effet,  en  2  classes  :  1°  celles  dont  le  noir  n'est  pas 
formé,  qui  ne  sont  qu'un  mordant  destiné  à  entrer  en  combinai- 
son avec  le  tannin  de  la  peau  pour  former  la  coloration  noire 
demandée,  telles  que  les  compositions  1,  2,  3,  4,  12;  2°  celles 
dont  la  couleur  noire  est  déjà  formée  et  qui  par  l'application  sur 
la  peau  s'y  fixent  comme  l'encre  sur  le  papier,  telles  que  les 
formules  5,  6,  7,  8,  9,  10,  11. 

Comme  on  a  affaire  dans  le  noircissage  du  cuir  à  une  véritable 
teinture,  il  faut  avant  tout  qu'il  y  ait  une  combinaison  entre  le 
mordant,  ou  le  noir,  et  la  fibre  elle-même,  c'est-à-dire  que  le  noir 
se  forme  sur  le  tissu  même  du  cuir.  Les  noirs  de  la  seconde  classe 
ne  répondent  pas  à  cette  exigence,  aussi  sont-ils  moins  solides  et 
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moins  beaux  que  les  autres.  Ces  noirs  n'agissent  que  par  simple 
juxtaposition  du  noir  tenu  en  suspension  dans  le  liquide  sur  les 
libres  et  même  dans  les  pores  du  cuir  :  on  remarque  en  effet 
qu'au  plus  le  noir  est  fin  et  ténu,  au  plus  la  couleur  est  solide  et 
belle.  Néanmoins,  les  noirs  de  la  seconde  catégorie  sont  moins 
solides  et,  par  un  lavage  suffisamment  prolongé  à  l'eau,  on  pourrait 
les  enlever.  11  n'en  est  plus  de  même  de  ceux  de  la  première  caté- 
gorie, ils  ne  donnent  le  noir  qu'en  se  combinant  avec  le  tannin 
du  cuir,  et  comme  ce  dernier  fait  partie  intégrante  de  sa  subs- 
tance, le  noir  ne  peut  être  enlevé  par  les  lavages,  quelque  prolon- 
gés qu'ils  soient.  Nous  les  diviserons  encore  en  2  groupes  : 
1°  ceux  qui  forment  le  noir  aussitôt  qu'on  les  applique  sur  le  cuir, 
c'est-à-dire  ceux  qui  sont  à  base  de  sexquioxyde  de  fer,  comme  les 
1,  2  et  3,  et  2°  ceux  dont  le  noir  ne  se  développe  que  par  l'action 
de  l'oxygène  de  l'air,  comme  le  n°  12.  Dans  le  premier  groupe 
l'action  est  instantanée  et  il  peut  se  faire,  si  on  agit  avec  des 
solutions  trop  concentrées,  que  la  précipitation  soit  si  rapide  qu'elle 
crasse  le  cuir  ou  se  détache  de  la  peau  au  détriment  de  sa  qua- 
lité. Dans  ce  cas,  le  noir  n'est  pas  régulier  et,  quoique  plus  tenace 
que  ceux  de  la  première  catégorie,  il  peut  s'enlever  à  l'eau.  Au- 
cun de  ces  inconvénients  ne  se  présente  si  l'on  opère  avec  des 
sels  de  fer  de  protoxyde;  en  contact  avec  le  tannin,  ils  ne  le 
colorent  pas;  ils  ont  donc  le  temps  de  bien  imbiber  la  fibre,  de 
pénétrer  dans  son  intérieur,  et  ce  n'est  qu'après  cette  préparation 
que  le  noir  se  développe  à  l'air  en  passant  par  toutes  les  teintes 
pour  venir  au  noir  foncé,  tenace  et  net. 

Dans  toutes  ces  réactions  le  sel  de  fer  se  décompose,  son  oxyde 
se  fixe  sur  le  tannin,  et  son  acide  devient  libre,  et  gonfle  et  désa- 
grège la  fleur  des  peaux  si  le  sel  est  à  acide  fort,  comme  le  sul- 
fate, le  chlorure  et  même  l'acétate.  C'est  pourquoi  nous  avons 
remplacé  ces  acides  forts  par  des  acides  faibles,  citrique  et  sac- 
charique,  qui  n'ont  que  peu  d'action  sur  la  peau  tannée.  Dans  tous 
les  cas,  après  chaque  noir  on  devra  soigneusement  laver  la  peau 
avec  de  l'eau,  ensuite  avec  de  l'eau  légèrement  ammoniacale. 

Le  vanadate  d'ammoniaque  est  à  l'abri  de  ces  inconvénients 
possibles,  mais  son  prix  est  trop  élevé  pour  entrer  dans  une  pra- 
tique suivie.  En  résumé  : 
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1°  Employer  comme  noir  des  sels  de  protoxyde  de  fer  et  acides 
organiques  faibles  (citrates  ou  saccharates); 

2°  Employer  des  solutions  étendues  de  ces  sels  ; 
3°  Laver  avec  soin  les  peaux  passées  en  noir. 

6.  —  Lustrage.  —  On  donne  le  grain  en  paumelant  des  4  quar- 
tiers la  peau  sur  laquelle  on  a  passé  une  couche  de  bière  aigrie. 
On  essuie  la  fleur  avec  le  blutean,  morceau  de  vieille  couver- 
ture de  laine,  on  lui  donne  sur  fleur  une  seconde  couche  de  bière 
aigrie  pour  finir  de  la  dégraisser.  On  fait  reparaître  le  grain  avec 
une  paumelle  fixée  au  liège.  On  l'abat  au  lustre  en  lui  donnant 
un  retenage  à  l'étiré,  on  l'essuie  avec  le  bluteau  et  enfin  on  la 
frotte  sur  la  fleur  avec  un  morceau  de  laine  fine  trempée  dans 
une  décoction  d'épine-vinette  :  c'est  éclaircir  sur  l'abatage. 

On  redresse  la  peau  des  4  faux  «quartiers,  c'est-à-dire  obli- 
quement, d'une  patte  à  la  gorge;  on  la  reprend  de  travers  droit, 
c'est-à-dire  directement  sur  sa  largeur,  puis  de  queue  en  tête  en 
arrondissant  le  grain  avec  la  paumelle  douce.  On  éclaircit  une 
seconde  fois  à  l'épine-vinette. 

Le  jus  d'épine-vinette  s'emploie  à  5  degrés  Baumé.  (Voir 
Teinture  des  cuirs.) 

On  éclaircit  encore  les  cuirs  avec  une  décoction  du  sumac  à 
2  degrés  Baumé,  la  jusée  à  1  degré  Baumé,  l'eau-de-vie  faible  à 
20  degrés,  à  la  bière  aigrie,  avec  des  décoctions  de  fruits  acidulés  : 
cassis,  merises,  groseilles,  etc. 

On  peut  se  servir  de  la  saponaire  provenant  :  1°  de  la  saponaire 
d'Egypte  ou  d'Orient  (gypsophyllastruthium),  et  2°  de  la  saponaire 
officinalis.  Ces  2  espèces  rendent  l'eau  mousseuse  et  dégraissent 
fortement. 

CUIRS  NOIRS  LISSÉS 

Ces  cuirs  se  préparent  comme  les  précédents  jusqu'au  noir.  Le 
cuir  ayant  reçu  ses  3  noirs,  est  dressé  en  le  mettant  en  presse 
pendant  dix  jours,  puis  remis  en  pile  en  changeant  les  cuirs  de 
place;  on  les  y  laisse  dix  jours;  après  cela  ils  sont  plats.  Pendant 
ce  temps  les  cuirs  repoussent  leur  suif  et  se  raffermissent.  Lors- 
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que  le  cuir  conserve  encore  de  l'humidité,  il  se  ckancit,  c'est-à- 
dire  se  recouvre  de  moisissures. 

On  le  met  à  plat  sur  la  table,  la  fleur  dessus,  on  l'essuie  bien 
pour  enlever  le  suif  ou  la  chancissure  ;  on  passe  une  couche  de 
bière  aigrie,  ensuite  on  passe  l'épine-vinette.  On  abat  au  lustre 
avec  l'étiré  ou  avec  la  lisse,  espèce  de  glace  ressemblant  à  celle 
employée  pour  glacer  les  veaux  cirés;  on  fait  disparaître  toute 
trace  de  grain,  les  bas  de  fleur,  les  taches  de  graisse;  on  frotte  de 
nouveau  légèrement  avec  l'étoffe  de  laine  trempée  dans  le  lustre 
jusqu'à  ce  que  la  fleur  soit  parfaitement  éclaircie  :  c'est  prendre  la 
pièce  au  lustre.  On  fait  sécher  les  peaux  à  l'ombre. 


VACHES  GRASSES 

Sont  préparées  comme  les  vaches  en  suif  ordinaires,  avec 
plus  de  soin  et  plus  de  suif.  On  met  en  suif  à  45  p.  100,  après 
on  les  essore,  on  leur  donne  une  couche  d'huile  et  de  dégras,  de 
chair  et  de  fleur,  environ  750  grammes  de  dégras  par  chaque 
peau. 

On  conserve  à  ces  peaux  leur  couleur  naturelle,  elles  sont  très 
souples. 

VACHES  EN  CIRE 

Ces  vaches  se  font  en  mélangeant  au  suif  qui  sert  à  les  impré- 
gner 25  p.  100  de  cire  jaune.  On  économise  aujourd'hui  la  cire 
par  l'emploi  de  la  paraffine  ou  de  la  cérésine.  On  mélange 
30  p.  100  de  cérésine  au  suif  ou  38  p.  100  de  paraffine. 


ARTICLES  DE  VOYAGE 

Ces  cuirs  se  font  avec  la  vache;  on  les  prépare  comme  la  vache 
en  blanc.  On  teint  la  fleur  avec  une  couleur  fauve  au  bois.  (Voir 
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Teinture  du  maroquin  en  fauve.)  On  colle  les  chairs  qui  doivent 
rester  blanches  avec  : 


Eau   1,000 

Borax   45 

Gomme  laque  blanche  ....  85 

Dextrine   20 

Glycérine   20 


On  passe  avec  une  brosse  douce,  à  rebrousse-chairs,  puis, 
lorsqu'elles  en  sont  bien  imbibées,  on  couche  les  chairs  et  on  laisse 
sécher.  On  ajoute  quelquefois  à  la  composition  précédente  de 
Toxvde  de  zinc. 


CHAPITRE  VI 

PEAUX  DIVERSES 

I.           LE  CHEVAL 

Nous  avons  dit  que  les  peaux  de  cheval  étaient  coupées  en  2 
et  que  le  devant  était  destiné  comme  cuir  à  chaussure  ;  nous 
allons  en  suivre  le  corroyage. 

On  commence  par  le  foulage,  on  le  draye  avec  le  couteau  à 
revers  pour  enlever  les  chairs,  on  le  rebrousse,  on  le  crépit,  on 
met  au  vent  et  on  retient  comme  à  l'ordinaire.  On  met  en  huile 
avec  un  mélange  d'huile  de  poisson,  de  dégras  et  de  suif  à  parties 
égales,  que  Ton  applique  du  côté  de  la  chair.  On  se  trouve  très 
bien  d'appliquer  une  nourriture  un  peu  forte  au  foulon.  On  fait 
sécher  sur  la  mise  en  huile,  on  dégraisse,  on  effleure,  et  on 
passe  en  noir  du  côté  de  la  fleur.  On  potasse  avec  une  eau  conte- 
nant 125  grammes  de  potasse  par  demi-seau  d'eau;  cette  prépara- 
tion dégraisse  la  fleur  et  l'humecte  pour  la  faciliter  à  prendre  le 
noir.  On  donne  un  premier  noir,  on  essore  sur  la  perche,  on 
applique  une  couche  de  dégras  plus  clair  sur  la  fleur,  on  fait  sécher, 
on  potasse  et  on  donne  un  second  noir.  Après  sèche  complète, 
on  abat  les  peaux,  on  les  couche  sur  la  table,  la  fleur  dessus,  on 
les  retient  en  les  mouillant  et  on  recharge  avec  de  l'huile  de  pois- 
son et  du  dégras  (15  p.  100  de  ce  dernier).  On  met  les  peaux  en 
pile  pour  laisser  la  graisse  pénétrer,  on  les  blanchit  à  l'étiré,  on 
les  cire,  les  passe  en  pâte  ou  en  poudre  et  les  passe  en  dernière 
colle,  comme  le  veau  ciré,  du  côté  de  la  chair. 

Ici  le  finissage  est  moins  beau  que  les  veaux,  croûtes  et  crou- 
pons  cirés;  on  y  porte  aussi  moins  d'attention.  La  pâte  se  fabrique 
en  faisant  bouillir  pendant  trois  heures  consécutives  1  kilo  de  colle 
de  peau  de  gant  avec  800  grammes  d'huile  de  poisson,  en  rempla- 
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çant  l'eau  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  s'évapore.  On  obtient  une 
matière  gélatineuse  grasse  que  Ton  passe  sur  la  peau;  si  elle  est 
trop  molle,  on  la  mélange  avec  10,  15,  20  p.  100  de  suif  broyé  et 
autant  de  nouvelle  gélatine.  La  dernière  colle  doit  être  plus  grasse 
que  pour  les  veaux.  On  y  mélange  plus  de  saindoux  avec  1  ou 
2  jaunes  d'œufs  pour  lier  et  éclaircir. 

La  partie  de  derrière  se  travaille  un  peu  différemment. 

Après  le  foulage,  la  mise  au  vent,  le  retenage,  on  les  met  en 
huile  du  côté  de  la  chair,  avec  du  dégras  et  de  l'huile  de  morue,  et 
du  côté  de  la  fleur  avec  de  l'huile  de  morue  seule,  on  sèche,  on  re- 
brousse, on  crépit,  on  donne  une  seconde  huile  de  la  même  manière 
que  la  première  ;  on  place  les  peaux  chair  contre  chair,  les  unes 
sur  les  autres,  pendant  quinze  jours.  On  les  rebrousse  et  crépit  en 
travers  et  droit,  on  les  draye  pour  bien  les  égaliser,  on  les  déborde, 
on  monte  le  grain  et  on  termine  par  un  finissage  en  blanc  ou  en 
ciré,  complet. 


1°  Les  peaux  sont  d'abord  ramollies  par  un  trempage  dans  l'eau 
pendant  vingt-quatre  heures  et  foulées  aux  pieds  3  à  3  ;  on  emploie 
aussi  la  bigorne  ou  la  claie.  Le  mieux  est  de  se  servir  du  foulon. 
On  les  bute  sur  le  chevalet  au  couteau  rond;  on  les  essore  par 
un  pendage,  ou  mieux  par  la  presse  hydraulique.  On  les  passe  en 
dégras  avec  3  à  4  kilos  par  douzaine  pesant  10  kilos. 

Le  dégras  que  l'on  emploie  pour  la  chèvre  est  clair;  quelques 
fabricants  ne  craignent  pas  d'employer  des  huiles  végétales.  Voici 
quelques  compositions  : 


i.  —  CHÈVRE 


i 


Dé  gras. 


Suif  

Huile  de  coton.  . 


4 
16 


Dégras  artificiel. 

Suint  

Suif  


00 

5 
5 


3 


i 


Moellon.  .  .  . 
Huile  de  colza. 

Suif  

Huile  de  morue. 


50 
30 
10 
10 


Huile  de  colza.  .  . 
Huile  de  lin.  .  .  . 

Moellon  

Huile  de  baleine.  . 
Suif  


50 
15 
15 
10 
10 
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On  foule  les  peaux,  on  les  décrasse  à  l'étiré,  on  leur  donne  le 
grain  avec  la  paumelle,  on  les  dégraisse  par  un  potassage  à  la  brosse 
avec  une  dissolution  de  potasse  (125  grammes  par  seau  d'eau).  On 
les  crépit  de  cul  en  tête  et  de  travers,  la  fleur  en  dessus,  ce  qui 
fait  monter  et  arrondir  le  grain.  Ensuite,  on  les  esparre  en  les 
frottant  sur  la  fleur  avec  la  sparte  roulée  et  tressée.  On  essuie  avec 
le  bluteau,  on  donne  un  noir;  on  met  les  peaux  en  pile,  fleur  sur 
fleur;  une  heure  après  on  donne  un  second  noir;  on  met  les  peaux 
en  pile  par  groupe  de  6,  on  retourne  la  pile,  on  essuie  fortement 
la  fleur  avec  le  bluteau,  on  étend  et  on  laisse  sécher  aux  trois  quarts  ; 
on  donne  un  troisième  noir,  on  les  essuie  ensuite  à  la  roulette  (bande 
de  laine  roulée),  on  étend  les  peaux  et  on  les  fait  sécher  complè- 
tement. 

On  les  corrompt  des  4  quartiers,  on  passe  dessus  la  fleur 
une  couche  de  bière,  on  donne  un  coup  de  sparte  de  queue  en 
tête  pour  abattre  les  peaux,  on  déborde,  on  pare  à  la  lunette,  on 
corrompt  de  2  quartiers  et  on  lustre  à  Fépine-vinette.  Ce  lus- 
trage ou  piéçage  s'exécute  au  moyen  d'un  morceau  de  laine  qu'on 
nomme  pièce,  que  l'on  trempe  dans  Fépine-vinette  et  qu'on  passe 
fortement  sur  la  peau,  en  le  tenant  dans  la  main  droite  fermée; 
on  pièce  de  tête  en  queue,  de  queue  en  tête  et  en  travers;  on  doit 
frotter  jusqu'à  ce  que  la  pièce  soit  presque  sèche  et  que  le  brillant 
commence  à  monter.  On  donne  un  coup  de  roulette  de  queue  en 
tête,  on  redresse  à  la  paumelle  de  queue  en  tête  et  en  travers  et  on 
recharge  avec  de  l'huile  de  lin  claire  et  bien  épurée,  lk,500  par 
douzaine. 

2°  Une  seconde  méthode  de  préparation  des  peaux  de  chèvre  est 
la  mise  au  tonneau.  On  brosse  avec  de  l'eau  la  fleur  de  2  peaux, 
on  les  applique  l'une  contre  l'autre,  fleur  contre  fleur,  on  les  plie 
en  2,  puis  en  4;  on  les  foule  à  la  bigorne.  On  les  crépit  de 
queue  en  tête  et  de  travers.  On  les  met  dans  un  tonneau,  une  dou- 
zaine à  la  fois,  on  les  foule  à  la  bigorne,  au  sein  de  l'eau;  on  les 
étend  sur  un  marbre  avec  l'étiré  et  on  les  fait  sécher  aux  trois 
quarts.  On  les  étend  sur  le  marbre,  on  les  asperge  avec  un  peu  de 
solution  de  potasse  étendue,  on  les  met  au  vent  de  chair,  on 
les  esparre  ou  jonce,  on  les  étire,  on  les  essuie  à  la  roulette, 
on  donne  un  noir,  on  les  fait  sécher,  on  donne  un  second  noir,  on 
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les  essuie  avec  la  roulette,  on  les  corrompt  de  queue  en  tête,  avec 
le  liège  ou  la  paumelle,  on  déborde  les  peaux  avec  le  couteau  à 
revers,  on  les  pare,  les  essuie,  les  redresse  de  queue  en  tête  ou 
des  2  quartiers  et  enfin  on  les  éclaircit  à  l'épine-vinette. 

III  .           CHÈVRE  CIRÉE 

On  cire  la  chèvre  comme  le  veau  et  on  obtient  de  bons  cuirs 
pour  chaussures. 

Comme  la  chèvre  est  plus  nerveuse,  il  faut  choisir  des  peaux 
un  peu  grandes  et  non  creuses.  Le  cirage  est  le  même.  La  pâte  est 
composée  de  : 


Colle  de  gant   1  kilo. 

Suif                                            .  1  — 

Colle  de  pâte  claire   100  gr. 

Dégras   200  — 

La  dernière  colle  se  fait  avec  : 

Colle  de  gant   1  kilo. 

Albumine  d'œuf   200  gr. 

Saindoux   300  — 


IV.           LA  CHÈVRE  MATE 

Les  peaux  de  chèvres  se  travaillent  soit  en  chagrin,  soit  à  fleur 
lisse,  que  Ton  appelle  chèvre  mate.  C'est  de  cette  dernière  fabri- 
cation que  nous  allons  nous  occuper,  renvoyant  au  chapitre  trai- 
tant du  chagrin  pour  ce  qui  concerne  la  chèvre  chagrinée. 

Les  peaux  sont  égalisées  avec  le  couteau  à  revers  pour  enlever 
les  chairs  et  foulées  au  foulon .  On  met  dans  un  foulon  2  dou- 
zaines de  peaux  roulées  en  manchon  pendant  un  quart  d'heure;  on 
peut  employer  le  turbulent  pour  la  même  opération;  dans  ce  cas, 
on  met  en  mouvement  l'appareil  cinq  minutes,  on  remplace  l'eau 
par  de  la  nouvelle,  on  foule  cinq  minutes  et  l'opération  est  ter- 
minée. 

Les  peaux  sont  mises  au  vent  en  promenant  l'étiré  de  long  en 
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large;  on  retient  de  fleur,  en  étalant  la  peau  sur  le  marbre,  sur 
lequel  on  a  préalablement  passé  un  peu  de  dégras,  on  colle  d'abord 
la  culée,  puis  successivement  le  reste  de  la  peau;  on  passe  sur  la 
fleur  une  couche  d'huile  de  poisson  avec  un  chiffon  de  laine.  On 
place  la  peau  la  chair  en  l'air  sur  le  chevalet  et  on  mettra  dessus 
les  autres  peaux  jusqu'à  ce  que  le  lot  de  peaux  soit  terminé  ;  on 
les  met  en  baguettes  à  la  sèche. 

Aussitôt  sèches,  on  les  passe  au  noir  :  dans  cette  partie  l'opéra- 
tion prend  le  nom  de  jonçage.  On  passe  sur  la  peau  avec  une 
brosse  à  poils  longs  une  décoction  de  campeche  pur  à  1°  Baumé, 
on  frotte  ensuite  énergiquement  avec  une  brosse  dure  pour  faire 
pénétrer  le  campeche.  On  doit  mettre  peu  de  campeche  pour  em- 
pêcher de  pénétrer  plus  avant  dans  la  peau,  que  l'épaisseur  de  la 
fleur.  On  donne  une  couche  de  noir  de  bière,  de  noir  végétal  ou 
d'acétate  de  fer.  On  passe  ce  noir  avec  une  brosse  douce  et  on  ter- 
mine par  un  frottage  énergique  à  la  brosse  dure. 

Le  campeche  se  fait  ordinairement  en  faisant  bouillir  : 

20  litres  d'eau. 

2  kilos  de  campeche. 

0,500  de  sumac  ou  de  noix  de  galle. 

0,300  de  bois  jaune. 

0,050  de  chaux. 

Le  noir  le  plus  beau,  qui  s'accommode  le  mieux  avec  le  campêche, 
est  composé  : 

20  litres  d'eau. 

0,500  d'acétate  de  fer. 

0,60  de  bichromate  de  potasse. 

0,100  d'alun. 

Après  le  passage  en  noir,  on  recharge  de  fleur  avec  un  mélange 
d'huile  de  poisson  et  de  suif  :  100  d'huile  et  15  à  20  p.  100  de  suif; 
on  emploie  également  un  mélange  de  80  d'huile  et  20  de  sain- 
doux. On  superpose  les  peaux  rechargées  fleur  contre  fleur  ;  après 
vingt-quatre  heures  on  retourne  la  pile  et  on  laisse  douze  heures. 
On  foule  les  peaux  à  l'eau,  on  remet  en  pile  pour  douze  heures. 
On  met  en  dégras  sur  chair;  pour  cela  on  pose  2  douzaines  de 
peaux  sur  la  table  dans  le  sens  de  la  longueur,  la  culée  à  droite, 
la  tête  à  gauche,  la  chair  en  dessus.  On  passe  du  dégras  pur  ou 
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battu  avec  de  l'eau  (un  dixième)  avec  une  patte  de  laine,  on 
charge  davantage  les  parties  fortes,  telles  que  :  la  culée,  la  tête, 
le  nombril;  on  met  en  baguette  et  on  accroche.  Lorsque  les  peaux 
sont  essorées,  on  les  met  en  pile  vingt-quatre  heures  au  moins. 

On  liège  la  peau  en  droit  et  de  cul  en  tête,  on  blanchit  légère- 
ment du  côté  de  la  chair  sans  entamer  le  tissu,  on  déborde  et  on 
glace  pour  coucher  les  chairs. 

On  passe  la  glace  sur  la  fleur  pour  mater  le  corps  gras  et  rendre 
lisse  la  fleur,  on  passe  dessus  une  couche  très  légère  de  gélatine 
claire  grasse. 

Lorsque  la  fleur  présente  des  piqûres,  le  finissage  en  mal  n'est 
pas  aussi  simple.  On  les  passe  en  pâte  avec  un  chiffon  de  laine,  on 
laisse  sécher,  et  on  passe  en  dernière,  grasse.  La  pâte  peut  être 
la  même  que  celle  pour  le  veau  ciré,  ou  bien  une  des  compositions 
suivantes  que  nous  savons  être  employées  dans  différentes  mai- 
sons, et  que  Ton  pourrait  employer  suivant  les  circonstances  : 


1 

Beurre  fondu.  .    1,000  grammes. 


Œufs  entiers.  .       100  id. 

Gélatine  de  peau       700  id. 

Cirage  pour  colorer    50  id. 

3 

Eau   1,000  gr. 

Soude   20  — 

Gomme  laque   120  — 

Saindoux   500  — 

Noir  d'aniline   50  — 


2 

Gélatine  faible.  .    1,000  grammes. 

Savon                     200  — 

Suif                        400  — 

Cirage                      50  — 

4 

Eau   1,000  gr. 

Borax  •  .  .  50  — 

Caséine   200  — 

Colle   100  — 

Saindoux   600  — 


CHAPITRE  VII 


CUIR  DE  RUSSIE 


On  prépare  en  Russie  un  cuir  appelé  y  ouf  te  qui  possède  des  pro- 
priétés remarquables,  notamment  de  répandre  une  odeur  aroma- 
tique assez  agréable  et  le  double  avantage  de  ne  pas  moisir  dans 
les  lieux  humides  et  d'être  inattaquable  par  les  insectes,  et,  bien 
plus,  de  les  éloigner  par  l'odeur  qu'il  répand. 

Les  portefeuillistes,  les  relieurs  surtout  et  les  gainiers  en  font 
un  très  grand  usage. 

1 .  —  Tannage.  —  Les  peaux  employées  à  cette  fabrication  sont 
généralement  des  peaux  de  vaches,  de  bœufs  et  de  grands  veaux. 
Les  peaux  sont  mises  au  trempage  deux  jours  lorsqu'elles  arrivent 
fraîches  pour  les  dessaigner;  on  les  débourre  à  la  chaux,  les 
écharne  et  les  travaille  de  rivière  comme  à  l'ordinaire.  Le  gonfle- 
ment s'opère  en  les  laissant  séjourner  quarante-huit  heures  dans 
un  bain  contenant  : 

200  litres  d'eau. 

2  kilos  de  farine  de  seigle. 

1  kilo  de  farine  d'avoine. 
100  grammes  de  levure. 
200       —       de  sel. 

On  immerge  20  peaux  dans  cette  mixture. 

Les  peaux  sont  passées  dans  de  petites  cuves  de  passement  ren- 
fermant du  jus  faible  d'écorces  de  saule,  de  pin  ou  de  bouleau,  on 
les  y  laisse  quinze  jours  en  ayant  soin  de  les  lever  et  de  les  laisser 
égoutter  deux  fois  par  jour.  On  plonge  ensuite  les  peaux  dans 
une  cuve  pleine  d'une  décoction  d'écorce  de  saule,  ou  d'un  me- 
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lange  d'écorces  de  chêne,  de  saule,  de  pin  ou  de  bouleau.  Les 
saules  employés  sont  :  leSalix  inerea,  le  S.  caprea,  le  5.  arenaria, 
le  5.  russeliana,  le  S.  capraca,  le  S. pentendra.  On  laisse  les  peaux 
huit  jours  en  les  montant  et  les  abattant  deux  fois  par  jour;  on 
les  met  dans  un  jus  plus  fort  huit  autres  jours  en  les  levant  deux 
fois  par  jour.  Les  cuirs  sont  suffisamment  tannés.  On  les  rince, 
les  égoutte  et  les  met  essorer. 

2.  —  Graissage.  —  La  mise  en  huile  se  fait  en  étendant  les  peaux 
sur  une  table,  la  chair  en  dessus,  et  en  y  appliquant  dessus  un  mé- 
lange d'huile  de  phoque  et  de  thrane  (huile  de  bouleau)  :  deux  tiers 
de  thrane  et  un  tiers  d'huile  de  phoque,  pour  les  cuirs  peu  épais  ;  on 
mélange  parties  égales.  On  étend  le  corps  gras  soit  avec  un  chiffon, 
soit  avec  la  main.  On  passe  ensuite  une  légère  couche  d'huile  de 
bouleau  sur  la  fleur. 

On  foule  les  cuirs  pour  les  assouplir. 

3.  —  Thrane  ou  huile  de  bouleau.  —  Cette  huile  empyreuma- 
tique,  qui  communique  au  cuir  de  Russie  ses  propriétés  odorantes, 
est  obtenue  par  la  distillation  de  l'écorce  de  bouleau  mélangée  au 
ledun  palustre  ou  andromède  polyphille. 

L'écorce  de  bouleau  est  résineuse  et  incorruptible.  On  cite,  dans 
les  forêts  inexploitées  des  Carpatheset  de  la  Russie,  des  bouleaux 
morts  de  vétusté  dont  l'écorce,  restée  debout,  forme  un  tube  creux 
dont  la  partie  inférieure  est  remplie  des  détritus  de  bois  rongé 
par  les  xylophages. 

L'andromède  (Andromeda  polifolia)  est  un  genre  de  plante  de 
la  famille  des  tricacées,  très  voisin  des  bruyères,  croissant  au  nord 
de  l'Europe  et  en  Russie,  où  on  s'en  sert  pour  donner  un  noir 
brillant  aux  soieries.  Les  feuilles  renferment  jusqu'à  24  p.  100  de 
tannin. 

La  distillation  s'opère  de  plusieurs  manières  : 

1°  On  emplit  une  chaudière  du  mélange  d'écorce  de  bouleau  et 
d'andromôde,  on  met  le  couvercle,  qui  est  bombé  et  percé  d'une 
ouverture  par  laquelle  passe  un  tuyau  en  fer  communiquant  avec 
le  fond  d'une  chaudière  de  mêmes  dimensions;  on  lutte  avec  soin 
les  ouvertures.  On  retourne  les  2  chaudières  de  manière  que 
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celle  de  dessus  contienne  l'écorce.  On  enfonce  la  chaudière  de 
dessous  en  terre,  on  recouvre  celle  qui  est  en  dehors  avec  un 
mélange  d'argile  et  de  sable  ;  on  l'entoure  alors  d'un  feu  de  bois 
que  l'on  alimente  jusqu'à  distillation  complète.  On  laisse  refroidir 
l'appareil,  on  le  délute,  on  trouve  dans  la  chaudière  inférieure 
une  huile  brune  d'une  odeur  très  forte  mêlée  à  du  goudron  et  à 
un  peu  d'acide  acétique.  On  réunit  plusieurs  opérations  dans  un 
même  vase,  on  élimine  les  parties  aqueuses  et  acides  et  on  sépare 
le  goudron  de  l'huile. 

2°  On  recueille  les  exfoliations  blanches  qui  se  détachent  de 
l'ôcorce  du  bouleau,  on  épiderme,  en  temps  de  sève,  on  les  em- 
pile en  forêt  où  on  les  laisse  jusqu'en  hiver.  En  n'employant  que 
les  parties  blanches  on  obtient  une  huile  moins  colorée. 

On  les  met  dans  des  caisses  rectangulaires  en  tôle,  réunies  en 
batteries  de  15  à  20;  on  chauffe  ces  caisses  à  feu  nu  en  ayant  soin 
de  n'augmenter  la  température  que  peu  à  peu.  Les  produits 
dégagés  se  rendent  par  un  tuyau  dans  une  série  de  tonneaux  où 
se  recueille  le  goudron  ;  l'opération  dure  vingt-quatre  heures. 

3°  Les  méthodes  d'obtention  de  l'huile  de  bouleau  se  sont  consi- 
dérablement perfectionnées  depuis  quelque  temps  ;  on  se  sert  beau- 
coup en  Russie,  aujourd'hui,  de  l'appareil  à  distiller  dit  suédois. 
Cet  appareil  se  compose  (fïg.  73)  d'une  chaudière  en  tôle  forte 
A,  d'une  capacité  de  10  mètres  cubes,  encastrée  dans  un  massif 
en  maçonnerie.  Le  foyer  est  latéral  et  les  flammes  circulent  dans 
des  carneaux  b  b  b,  avant  de  s'élever  dans  la  cheminée  d'appel. 
La  chaudière  est  munie  de  2  fonds  bombés;  le  fond  supérieur 
porte  un  trou  d'homme  g  par  lequel  on  charge  la  chaudière  et  un 
tube  à  col  de  cygne  <i  aboutissant  à  un  récipient  sphérique  B',  réuni 
par  un  tuyau  vertical  h  à  un  deuxième  récipient  sphérique  B,  dans 
lequel  tombent  les  liquides  goudronneux  condensés  ;  le  fond  in- 
férieur porte  une  ouverture  à  laquelle  s'adapte  le  tuyau  c,  qui 
amène  directement  dans  le  récipient  B  les  liquides  goudronneux 
qui  s'écoulent  de  l'écorce  en  cours  de  distillation. 

Du  récipient  supérieur  B'  les  produits  volatils  non  encore 
condensés  se  rendent  par  le  tube  /  dans  un  serpentin  S  en- 
touré d'eau  froide  pour  achever  de  condenser  les  vapeurs  liqué- 
fiables. 
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1,000  kilos  cTécorce  donnent  : 

Huile  de  bouleau  .   500 

Acide  pyroligneux   200 

Charbon   200 

1,000  kilos  de  bois  de  bouleau  : 

Charbon   2o4 

Pyroligneux   533 

Goudron   25 


Pour  avoir  l'huile  pure  on  distille  le  goudron  et  l'huile  brute 
de  la  même  manière  en  fractionnant  les  produits. 


Pig,  73. 

4.  —  Teinture.  —  On  étend  les  peaux  sur  la  table,  la  fleur  en 
dessus,  on  y  passe  le  mordant,  qui  est  une  dissolution  d'alun  à 
5  p.  100,  à  3  reprises  différentes.  On  passe  dessus  une  décoction 
de  bois  de  santal  et  de  Fernambouc  à  1  degré  Baume,  soit  un  mé- 
lange de  cochenille  et  de  brésil  ;  cette  teinture  se  passe  à  la  main 
ou  à  la  brosse  ;  on  doit  en  moyenne  passer  4  couches  pour  obte- 
nir un  beau  rouge  ;  on  les  passe  à  intervalles  assez  éloignés  pour 
que  la  couche  précédente  soit  bien  pénétrée  et  sèche. 

On  remplace  quelquefois  la  couleur  rouge  par  le  noir  ;  on  opère 
comme  il  a  été  dit  aux  cuirs  noirs. 
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Après  teinture  les  peaux  sont  empilées  pendant  deux  jours  pour 
qu'elles  perdent  leurs  plis;  elles  sont  étirées,  imbibées  de  nouveau 
du  côté  de  la  chair  avec  le  mélange  d'huile  de  bouleau  et  de  pho- 
que y  et  on  frotte  énergiquement  du  côté  de  la  fleur  avec  un 
morceau  de  flanelle  trempé  dans  le  même  mélange. 

5.  —  Grainage  et  quadrillage.  —  Le  cuir  de  Russie  renferme 
plusieurs  qualités  :  le  cuir  malia  quadrillé  en  parallélogrammes, 
le  cuir  drayé  en  carrés  ;  le  cuir  verhock  a  un  grain  à  losanges  ;  le 
cuir  uni  est  lisse.  On  pratique  ces  grains  comme  il  a  été  dit  pour 
les  vaches  rougés.  On  brosse  le  cuir  avec  une  brosse  rude,  on  le 
fait  sécher  et  on  le  met  en  presse. 

En  Russie  le  cuir  porte  le  nom  de  jufti;  la  traduction  française 
est  y  ouf  te,  et  le  mot  allemand  est  juften  ou  juchten. 

CUIR   DE    RUSSIE  ARTIFICIEL 

Les  qualités  du  cuir  de  Russie  proviennent  et  du  mode  de  tan- 
nage et  de  l'huile  de  bouleau.  Le  cuir  tanné  à  l'écorce  de  saule 
possède  déjà  une  odeur  qui  est  variable  suivant  la  saison,  la  tem- 
pérature. On  a  essayé  à  donner  au  cuir  tanné  avec  l'écorce  de 
chêne  l'odeur  du  cuir  de  Russie  en  le  préparant  de  la  même  façon 
et  en  l'enduisant  d'huile  de  bouleau  fabriquée  méthodiquement,  on 
est  arrivé  à  imiter  parfaitement  le  cuir  de  Russie,  mais  il  manque 
encore  une  chose  ;  c'est  la  durée  de  la  conservation  de  l'odeur, 
qui  s'en  va  peu  à  peu;  cela  tient  à  ce  que  le  tannage  n'est  pas 
fait  à  l'écorce  de  saule  ou  de  bouleau  qui  apportent  une  certaine 
part  d'odeur  dans  le  constituant  du  cuir. 

1.  —  Huile  de  bouleau.  —  MM.  Grouvelle  et  Duval,  qui  sont  les 
premiers  fabricants  qui  ont  apprêté  les  cuirs  français  à  la  façon 
de  Russie,  préparaient  l'huile  de  bouleau  en  distillant  l'écorce 
dans  un  alambic  en  cuivre,  muni  d'un  récipient  plongeant  dans 
l'eau  froide  pour  condenser  les  produits.  100  kilos  d'écorce  leur 
donnaient  60  kilos  d'huile  odorante.  M.  Payen  a  modifié  le  procédé 
précédent  en  disposant,  au  fond  d'un  fourneau  A  (fig.  74),  un 
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récipient  sphérique  M  dont  on  fait  passer  la  tubulure  à  travers  la 
paroi  inférieure  du  fourneau  pour  l'engager  dans  la  tubulure  d'un 
récipient  N  pour  recevoir  les  produits  de  la  distillation.  Le  four- 
neau est  soutenu  par  2  briques  b  h  posées  sur  la  planche  que 
soutiennent  les  2  tréteaux  c  c. 

On  a  préalablement  rempli  le  matras  M  avec  l'épiderme  d'écorce 
de  bouleau  ;  l'on  bute  le  col  du  matras 
avec  un  peu  de  terre,  on  met  du  sable 
dans  le  fourneau  jusqu'à  / f,  on  pose 
par-dessus  le  matras  un  toit  hémisphé- 
rique en  tôle  ou  en  terre  et  enfin  on  place 
les  charbons  au-dessus  que  l'on  allume  ; 
2  ouvertures  d  d  fournissent  l'air  de  la 
combustion.  L'huile  ne  tarde  pas  à  se 
former  par  la  chaleur  et  à  distiller  per 
descensum  dans  le  récipient  inférieur  N. 
L'huile  est  d'abord  claire  et  devient  de 
plus  en  plus  brune  au  fur  et  à  mesure 
que  l'on  touche  à  la  fin. 

Quarante  minutes  suffisent  pour  une 
opération. 

Industriellement  on  peut  se  servir  de  l'appareil  employé  en 
Russie  pour  faire  le  Thrane. 

2.  —  Teinture.  — Pour  faire  le  cuir  imitation  de  Russie,  on 
choisit  les  plus  belles  peaux  bien  tannées,  à  fleur  fine  et  bien  ap- 
prêtée, on  y  passe  dessus  une  teinture  rouge  végétale  à  base  de 
bois  de  Brésil,  en  se  servant  des  compositions  indiquées  à  la  Tein- 
ture des  cuirs. 

M.  Wagmeister,  de  Poggstall,  se  sert  comme  mordant  de  la  com- 
position d'étain,  et  comme  colorant  une  décoction  de  bois  de  Fer- 
nambouc  additionné  de  crème  détartre.  Les  peaux  ne  sont  huilées 
que  du  côté  de  la  chair,  comme  il  a  été  dit,  foulées,  essuyées  au 
chiffon  de  laine,  et  la  fleur  encore  demi-humide  est  battue  avec 
soin  ;  lorsque  les  peaux  sont  parfaitement  sèches,  on  les  travaille  à 
la  paumelle  ;  on  les  frotte  deux  ou  trois  fois  avec  le  mordant,  on 
les  teint  aussi  deux  ou  trois  fois  avec  le  bain  de  teinture  encore 
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chaud.  Cette  couleur  rouge  est  très  solide  et  dure  autant  que  la 
peau. 

On  teint  du  côté  de  la  chair,  on  humecte  la  peau,  onl'étend,  la 
hat,  la  sèche  et  enfin  on  lui  donne  une  couche  de  gélatine  sur  la 
Heur.  On  peut  également  employer  les  apprêts  dont  nous  donnons 
la  composition  à  la  Teinture  des  cuirs. 

Toutes  les  autres  opérations  se  font  comme  il  a  été  expliqué 
précédemment  ;  on  emploie  en  moyenne  750  grammes  à  1  kilo 
d'huile  de  bouleau  par  peau  de  vache.  L'huile  doit  être  mélangée 
avec  de  l'huile  de  baleine. 
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CHAPITRE  PREMIER 

CUIRS  VERNIS 

Le  vernissage  du  cuir  a  pour  but  de  le  rendre  imperméable  et 
brillant  en  lui  donnant  un  aspect  et  des  qualités  recherchées 
dans  la  chaussure  de  luxe,  la  carrosserie  et  la  sellerie. 

Cette  industrie  a  pris  naissance  en  Angleterre  en  1780;  elle  fut 
introduite  en  France,  en  1801,  par  M.  Plummer  de  Pont-Audemer, 
et  perfectionnée  par  MM.  Nys  et  Longagne  en  1835  à  partir  de 
quelle  époque  cette  industrie  a  toujours  prospéré.  En  1870  il  y 
avait  à  Paris  30  fabricants  de  cuirs  vernis.  La  fabrication  fran- 
çaise est  supérieure  à  toutes  les  autres,  à  tous  les  points  de  vue. 

I.    FABRICATION   DU  VERNIS 

Les  vernis  que  Ton  applique  sur  les  cuirs  sont  des  mélanges 
d'huile  de  lin  cuite,  de  bleu  de  Prusse,  de  noir  de  fumée  et  de 
gomme  laque.  Leur  composition  varie  extrêmement  suivant 
chaque  fabricant  et  offre  de  très  grandes  difficultés  de  préparation 
et  d'application.  On  exige  que  le  vernis  soit  de  bonne  qualité,  très 
souple,  élastique  et  cependant  résistant  après  le  séchage,  qu'il  ne 
colle  pas,  qu'il  soit  d'un  beau  noir  et  brillant  et  qu'il  ne  devienne 
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pas  cassant  par  le  froid  et  par  un  long  usage.  Il  faut  qu'il  y  ait 
une  homogénéité  complète  entre  le  cuir  et  le  vernis,  il  faut  que 
son  élasticité  se  prête  à  la  souplesse  indispensable  du  cuir  et  en 
suive  tous  les  mouvements  sans  s'enlever  ni  se  gercer. 

11  est  difficile  de  donner  à  un  vernis  toutes  ces  propriétés  au 
degré  voulu;  mais,  abstraction  faite  de  la  qualité  des  matériaux 
et  des  conditions  d'un  bon  séchage,  la  difficulté  provient  souvent 
uniquement  du  manque  de  connaissance  des  réactions  qui  se 
produisent  et  de  ce  que  les  huiles  grasses,  leurs  transformations 
et  les  produits  fournis  par  leur  décomposition  sont  encore,  en 
général,  très  imparfaitement  connus. 

Nous  allons  donc  nous  étendre  quelque  peu  sur  la  composition 
et  la  fabrication  du  vernis  noir  et  des  vernis  colorés. 

1«  —  Huile  de  lin.  — Extraite  à  froid,  l'huile  de  lin  est  peu 
colorée,  elle  est  d'un  jaune  clair;  à  chaud  elle  est  un  jaune  bru- 
nâtre. A  20  degrés  au-dessous  de  0  elle  prend  une  couleur  plus 
paie  sans  se  congeler,  elle  ne  se  solidifie  qu'à  27  degrés  au- 
dessous  de  0  en  une  masse  jaune  clair.  Sa  densité  est  0,9395  à 
12  degrés,  0,93  à  25,  0,9125  à  50,  0,8815  à  94,  0,85  à  110.  Elle 
se  dissout  dans  5  parties  d'alcool  bouillant  et  40  parties  d'alcool 
froid,  et  1,6  d'éther.  Chimiquement,  c'est  un  ghycéride  d'acide 
linoléique.  Par  saponification  elle  rend  de  la  glycérine  et  des 
acides  gras,  oléique,  palmitique,  myristique,  linoléique.  Saiserre 
a  donné  l'analyse  suivante  : 

Carbone   75,77 

Hydrogène   10,00 

Oxygène   13,98 

Ce  qui  correspond  à  la  formule  C15  H28  O2.  Si  on  la  fait  bouillir 
pendant  quelque  temps,  elle  perd  de  son  poids,  s'épaissit  et  sèche 
facilement  sous  la  forme  d'un  vernis  transparent,  auquel  on  a 
donné  le  nom  de  linoxyn  ayant  pour  formule  C22  H53  O11.  Chauf- 
fée à  323  degrés,  elle  s'enflamme  et  brûle  en  laissant  un  résidu 
de  goudron  et  de  charbon  ;  mais  si  on  l'étouffé  en  couvrant  le 
récipient,  il  en  restera  une  matière  brune,  semblable  à  la  glu.  A 
la  température  de  50  à  80  degrés,  elle  se  combine  avec  le  brome 
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et  le  chlore,  en  formant  des  liquides  brun  fonce,  connus  sous  le 
nom  d'huiles  de  lin  brominisée  et  chlorinisée,  correspondant  à  la 
formule  G15  H22  Cl2  G2.  Exposée  à  l'air,  elle  absorbe  l'oxygène  et 
forme  une  masse  résineuse,  appelée  acide  oxylinoléique  ayant 
pour  formule  G16  II25  O3,  et  cette  oxydation  a  lieu  bien  plus  rapi- 
dement si  l'huile  est  chauffée. 

On  emploie  dans  la  fabrication  des  vernis  l'huile  de  lin  vieille 
d'un  an  ou  deux;  sa  couleur  doit  être  jaune  et  très  transparente  ; 
on  la  distingue  aisément  de  l'huile  nouvelle,  qui  est  ordinairement 
trouble  et  d'une  couleur  verte  ;  l'huile  ancienne  a  l'avantage 
d'être  plus  pure  et  de  contenir  beaucoup  moins  d'eau  que  l'huile 
nouvelle. 

Le  séchage  de  toutes  les  huiles  est  une  simple  oxydation  par 
absorption  de  l'oxygène  de  l'air,  qui  transforme  ces  huiles  en 
corps  durs,  transparents  et  plus  ou  moins  analogues  au  caout- 
chouc. Mais  ce  séchage  est  d'autant  plus  rapide  et  plus  énergique 
que  l'huile  a  d'abord  absorbé  plus  d'oxygène  au  préalable.  A  cet 
effet,  on  faisait  simplement  bouillir  autrefois  l'huile  jusqu'à  ce 
qu'elle  fût  épaissie;  aujourd'hui,  on  cherche  à  accélérer  l'opération 
en  ajoutant  des  corps  qui  abandonnent  facilement  de  l'oxygène  et 
à  obtenir  ensuite  des  savons  métalliques.  On  emploie  dans  ce  but 
le  peroxyde  de  manganèse,  l'oxyde  de  plomb,  l'oxyde  de  zinc,  le 
borate  de  zinc,  le  borate  de  manganèse,  le  plomb  divisé.  Pour  les 
vernis  de  couleur  vive,  il  faut,  en  outre,  blanchir  l'huile  et 
employer  des  corps  aussi  faiblement  colorés  que  possible. 

2.  —  Purification  de  l'huile  de  lin.  —  Si  l'huile  de  lin  n'est  pas 
tout  à  fait  claire,  ou  bien  si  elle  est  souillée  par  des  substances 
mucilagineuses  et  de  l'albumine  végétale,  ou  si  elle  renferme  de 
l'eau,  on  la  traite  d'abord  par  l'acide  sulfurique  concentré  avant 
de  la  soumettre  aux  opérations  ordinaires.  On  emploie  3  p.  100 
d'acide  sulfurique  à  66  degrés  Baume.  L'acide  est  versé  peu  à  peu 
dans  l'huile  que  l'on  agite  fortement.  Sous  l'action  de  l'acide 
l'huile  verdit  de  plus  en  plus,  puis  devient  presque  noire,  ce  qui 
indique  la  fin  du  traitement.  Ace  point,  la  matière  mucilagineuse 
colorante  est  séparée  de  l'huile  et  s'y  trouve  en  suspension,  sous 
la  forme  de  petites  particules  très  foncées,  qui  se  réunissent  assez 
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vite  au  fond  du  récipient.  Après  vingt  minutes  on  fait  écouler 
l'huile  dans  un  autre  récipient,  où  on  la  traite  par  une  lessive  de 
potasse.  Il  faut  2  p.  400  de  cette  lessive  pour  neutraliser  l'acide, 
on  ajoute  de  l'eau  chaude  et  on  laisse  l'huile  se  séparer,  d'abord 
trouble,  puis  claire  ensuite.  Le  déchet  est  de  3  p.  100. 

Il  vaut  mieux  remplacer  l'acide  sulfurique  par  une  dissolution 
aqueuse  concentrée  de  sulfate  de  fer,  que  l'on  fait  agir  sur  l'huile 
pendant  une  ou  deux  semaines,  dans  des  cuves  plates,  sous  l'in- 
fluence de  la  lumière  et  en  remuant  fréquemment  ;  on  emploie 
1  partie  de  dissolution  saturée  de  sulfate  de  fer  pour  10  parties 
d'huile.  Déchet  1,2  p.  100. 

Presque  toutes  les  huiles  siccatives  renferment,  à  côté  des 
graisses  qui  leur  sont  propres,  une  certaine  quantité  d'une  matière 
grasse  non  siccative,  appelée  palmitique ;  celle-ci  ralentit  d'un 
côté  le  séchage  et  enlève,  en  outre,  au  vernis  ce  bel  éclat  que 
doit  posséder  le  cuir  vernis  et  qui  manque  souvent  au  vernis 
ordinaire  à  l'huile,  lequel  a  généralement  un  aspect  gras,  à  cause 
de  la  présence  de  la  palmitine.  Il  est  donc  tout  d'abord  néces- 
saire, quand  on  veut  préparer  un  vernis  de  bonne  qualité,  d'en- 
lever à  l'huile  de  lin  qu'on  emploie  la  palmitine.  Cette  élimination 
se  fait  facilement  au  moyen  de  l'acide  nitrique.  L'acide  nitrique 
et  surtout  l'acide  fumant,  mis  en  contact  avec  différentes  matières 
organiques,  produit  un  peu  d'acide  nitreux,  et  celui-ci,  de  même 
que  le  restant  de  l'acide  nitrique  et  l'acide  hypoazotique,  agit  de 
diverses  façons  sur  le  mélange  de  matières  grasses  contenues 
dans  l'huile  de  lin.  La  palmitine  se  décompose  en  acide  palmitique 
et  en  glycérine  et  peut  être  ainsi  séparée  aisément  de  l'huile  à 
l'état  de  palmitate  insoluble  de  plomb  ou  de  manganèse,  en  ajou- 
tant de  l'oxyde  de  plomb  ou  de  manganèse. 

L'huile  épurée  et  entièrement  claire  est  alors  traitée  par  l'acide 
nitrique  ;  on  se  sert  de  cuves  en  verre  ou  mieux  de  grands  bacs 
en  pierre  de  30  litres  de  capacité,  munis  d'un  côté  d'une  série  de 
trous  superposés  que  l'on  appelle  bacs  de  décantation.  On  chauffe 
d'abord  l'huile  à  employer  à  50  ou  00  degrés  dans  une  chaudière 
en  cuivre  ;  on  place  dans  chaque  bac  20  à  25  grammes  d'acide 
nitrique  fumant  par  30  litres  d'huile  et  on  remue  énergiquement 
pendant  qu'on  verse  l'huile  dans  l'acide.  Le  jour  suivant,  on 
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active  Faction  de  l'acide  sur  l'huile  en  agitant  le  mélange  ;  à 
partir  du  quatrième  jour  on  laisse  reposer,  jusqu'à  ce  que  l'huile 
soit  suffisamment  clarifiée,  ce  qui  arrive  au  bout  de  trois  jours. 
On  soutire  la  partie  claire  par  les  trous  et  on  réunit  le  restant 
dans  un  bac  ;  la  portion  qui  serait  encore  trouble  au  bout  de 
quelques  jours  est  filtrée  dans  un  endroit  chauffé,  à  travers  une 
couche  de  sciure,  de  noir  animal  et  de  laine. 

En  Angleterre  on  purifie  l'huile  de  lin  en  la  chauffant  douce- 
ment pendant  deux  heures  jusqu'à  300  degrés,  puis  trois  heures  à 
cette  température,  on  ajoute  2  p.  100  de  magnésie  calcinée,  on 
fait  bouillir  une  heure,  on  décante  et  on  laisse  au  repos  pendant 
trois  mois. 

3.  —  Cuite  de  l'huile  de  lin.  —  Pour  préparer  les  vernis,  l'huile 
de  lin  doit  être  soumise  aux  agents  qui  vont  lui  faire  absorber  de 
l'oxygène  pour  l'épaissir  et  la  rendre  promptement  siccative.  On 
obtient  ainsi  Y  huile  forte  que  l'on  désigne  dans  la  fabrication  des 
vernis  sous  le  nom  d'apprêt. 

1.  —  Chaleur  seule.  — Dans  une  chaudière  en  fonte  de  300  litres 
de  capacité,  on  met  200  litres  d'huile  de  lin  purifiée,  on 
chauffe  progressivement  jusqu'à  180  degrés;  l'huile  doit  mettre 
trois  heures  pour  arriver  à  ce  point  ;  pendant  ce  temps  l'eau 
qu'elle  peut  renfermer  se  dégage  peu  à  peu  sans  causer  de  bour- 
souflement. À  ce  moment,  l'huile  change  de  couleur  et  blanchit; 
sa  surface  doit  rester  unie.  On  augmente  le  feu  jusqu'à  300  degrés  ; 
il  se  forme  une  écume  blanche,  elle  monte;  lorsqu'elle  est  près 
de  déborder  la  chaudière,  on  calme  l'effervescence  en  arrosant 
avec  de  l'huile  froide  "qu'on  a  eu  soin  de  mettre  en  réserve  à  côté 
de  la  chaudière.  Pendant  ce  temps  la  chaleur  monte  et  arrive  à 
315  degrés,  on  maintient  à  cette  température  trois  heures  en  cal- 
mant l'effervescence  par  des  arrosages.  L'écume  commence  à  se 
dessécher  sur  les  bords  de  la  chaudière,  on  met  le  couvercle  de 
la  chaudière  et  on  l'entoure  de  toiles  et  de  couvertures  pour  évi- 
ter un  refroidissement  trdp  brusque  et  on  baisse  le  feu.  Le  len-- 
demain  l'huile  est  encore  chaude,  on  la  verse  dans  des  tonneaux 
disposés  verticalement  et  dont  les  fonds  supérieurs  sont  enlevés  ; 
ces  tonneaux  sont  munis  de  robinets,  placés  à  0m,0o  au-dessus 
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du  fond  et  qui  permettent  de  décanter  l'huile  après  quelques 
jours  de  repos. 

Le  chauffage  à  la  vapeur  surchauffée  est  plus  régulier  et  plus 
facile  à  régler,  aussi  les  usines  de  quelque  importance  Font-elles 
adopté. 

2.  —  Litharge.  —  On  chauffe  l'huile  purifiée  à  150  degrés 
pendant  une  heure  dans  une  chaudière  en  fer  que  l'on  peut  munir 
d'un  chapiteau,  en  y  ajoutant  3  p.  100  de  litharge  et  en  remuant 
fortement.  La  chaudière  doit  avoir  une  capacité  double  du 
volume  d'huile  que  l'on  y  place  pour  éviter  les  débordements.  On 
remue  constamment  pour  éviter  que  les  matières  solides  s'at- 
tachent au  fond  de  la  chaudière.  La  température  ne  doit  pas 
dépasser  250  degrés.  On  cuit  douze  heures;  la  température  doit 
être  de  275  degrés  ;  on  laisse  reposer  la  nuit  et  le  lendemain  on 
chauffe  lentement  de  façon  qu'en  douze  heures  la  température 
parvienne  à  300  degrés,  on  abat  le  feu  et  on  empote  dans  des  ton- 
neaux où  l'huile  se  clarifie  lentement  en  quinze  jours  environ. 

On  reconnaît  que  le  vernis  est  arrivé  au  degré  voulu  lorsque, 
mis  sur  une  plaque  de  verre,  il  est  sec  le  lendemain,  sans  bulles 
blanches  et  sans  aucun  louche.  Si  l'essai  est  louche  on  ajoute  au 
vernis  encore  chaud  5  p.  100  d'essence  de  térébenthine. 

On  ajoute  quelquefois  5  p.  100  de  terre  d'ombre  ou  5  p.  100 
de  blanc  de  plomb.  On  a  les  vernis  : 

1  2  3  4  5 

Huile  de  lin.  .  100  Huile.  .  .  100  Huile.  .  .  100  Huile.  .  .  100  Huile.  .  .  108 
Litharge.  .  .     3  Litharge.     8  Litharge.     5  Litharge.     5  Litharge.  4 

Ombre.  .     5  B.  de  plomb.  5  Ombre.  .  3 

B.  de  plomb.  3 

3.  —  Manganèse.  —  On  emploie  pour  rendre  l'huile  de  lin  sic- 
cative  l'hydrate  de  manganèse  dans  la  proportion  de  0,5  p.  100; 
l'huile  devient  verdâtre  et  très  siccative. 

Le  bioxydede  manganèse  s'emploie  dans  la  proportion  de  5  p.  100; 
on  chauffe  vingt-quatre  heures  à  300  degrés.  Le  vernis  est  épais; 
on  l'étendavec  un  peu  d'huile  de  lin  ou  d'essence  de  térébenthine. 

Pour  préparer  le  vernis  au  borate  de  manganèse,  on  prend 
4  parties  de  ce  sel  blanc,  sec  et  finement  pulvérisé,  on  les  délaye 
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dans  25  parties  d'huile  de  lin  dans  un  récipient  convenable,  et  on 
verse  dans  2,000  parties  d'huile  que  l'on  chauffe  une  demi-heure  à 
250  degrés  ou  un  quart  d'heure  à  316  degrés  ;  on  empote  comme  à 
l'ordinaire.  Le  vernis  ainsi  obtenu  est  très  peu  coloré. 

4.  —  Plomb  divisé.  —  M.  Livache  épaissit  les  huiles  au  moyen 
du  plomb  divisé  obtenu  par  précipitation  ;  nous  avons  décrit  le 
procédé  en  traitant  du  dégras  artificiel.  Voici  comment  nous  pré- 
conisons l'emploi  de  ce  procédé  pour  la  fabrication  des  vernis 
incolores  employés  pour  composer  les  vernis  colorés  dont  nous 
parlerons  plus  loin. 

On  prend  des  fûts  de  pétrole,  on  les  divise  en  2  parties 
égales  dans  le  sens  de  la  longueur  par  une  cloison  en  bois  percée 
de  trous.  Les  2  fonds  des  tonneaux  sont  percés  d'une  ouver- 
ture de  5  centimètres  dans  leur  centre  pour  laisser  passage  libre 
à  l'air  extérieur.  Dans  un  des  compartiments  on  met  du  zinc  en 
rognures  que  l'on  a  fait  tremper  au  préalable  dans  une  solution 
de  plomb  étendue  pour  laisser  déposer  du  plomb  sur  chacune 
d'elles.  On  met  de  l'huile  dans  chacun  des  tonneaux,  la  moitié  de 
leur  contenance.  On  met  25  tonneaux  à  la  suite  les  uns  des  autres, 
les  fonds  du  même  côté,  sur  2  poutres  assez  longues  pour  les 
contenir  tous.  Pendant  la  nuit  on  roule  les  tonneaux  d'un  demi- 
tour;  l'huile  se  trouve  dans  le  même  compartiment  que  le  zinc,  et 
le  jour  on  les  ramène  à  être  dans  le  compartiment  d'en  bas.  Le 
changement  de  position  des  tonneaux  peut  se  faire  rapidement  au 
moyen  d'une  crémaillère  mobile  qui  passe  sur  un  cercle  denté  dont 
sont  munis  les  fûts. 

On  ajoute  préalablement  à  l'huile  200  grammes  de  nitrate  de 
manganèse  par  100  kilos. 

Lorsqu'elle  est  arrivée  au  degré  voulu,  après  dix  jours,  on  agite 
avec  0,5  p.  100  d'oxyde  de  plomb. 

4. — Laques  et  résines. — Les  résines  sont  extrêmementrépandues 
dans  le  règne  végétal.  Ce  sont  des  produits  de  l'action  exercée  par 
l'oxygène  de  l'air  sur  des  huiles  essentielles  sécrétées  par  les  vé- 
gétaux. 

1.  —  Propriétés  générales.  —  Les  résines  sont  des  corps  amor- 
phes, insolubles  dans  l'eau,  solubles  dans  l'alcool,  l'élher,  les 
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huiles  essentielles  et  à  chaud  dans  les  huiles  grasses,  l'éther  ni- 
trique, etc.  Elles  sont  fusibles,  non  volatiles  ;  elles  se  détruisent 
sous  Faction  d'une  chaleur  forte.  Elles  ne  se  combinent  pas  aux 
acides  ;  les  acides  minéraux  les  altèrent  à  chaud.  Les  alcalis  dis- 
solvent les  résines  et  forment  des  sels,  des  résinâtes  solubles  dans 
l'eau. 

Leur  densité  varie  de  0,92  à  1,2. 

2.  —  Gomme  laque.  —  Cette  laque  est  produite  par  un  gallin- 
socte,  le  Coccus  laceca,  ayant  toute  l'apparence  d'un  pou  rouge, 
qui  pique  les  extrémités  des  jeunes  branches  des  liguiers  (Ficus 
indica  et  religiosa),  de  Faleurites  loccifera,  le  rhammus  jujuba  et 
indica,  le  butea  frondosa,  etc.,  etc.,  qui  s'enveloppe  du  suc  qui 
sort  de  la  piqûre  en  formant  une  sorte  de  croûte  épaisse  sous 
laquelle  disparaît  entièrement  Fépiderme  de  la  branche  attaquée. 
La  récolte  se  fait  en  coupant  les  branches  et  les  tiges  couvertes 
de  cette  résine  avant  la  dernière  métamorphose  de  Finsecte,  de 
sorte  qu'il  y  reste  prisonnier  :  on  a  alors  la  laque  cueillie.  Les 
producteurs  l'exportent  en  bâtons,  c'est-à-dire  adhérente  encore 
au  rameau  natal,  en  grains,  c'est-à-clire  formée  de  fragments 
tombés  de  ce  rameau  et  ramassés  précieusement;  et  en  écailles 
ou  en  feuilles,  c'est-à-dire  préparée.  Yoici  comment  se  fait  cette 
préparation  :  on  fait  passer  les  bâtons  entre  2  cylindres  pour  les 
débarrasser  des  fragments  de  bois,  d'écorce  et  autres  impuretés 
grossières  ;  on  la  met  ensuite  dans  des  baquets  avec  de  l'eau  et 
on  la  fait  laver  par  des  coolies  qui  la  pétrissent  avec  les  pieds 
jusqu'à  ce  qu'elle  soit  propre  et  que  l'eau  sorte  claire i  on  a  la 
laque  lavée,. 

Cette  laque  renferme  10  p.  100  de  matière  colorante  que  Fon 
enlève  en  la  faisant  bouillir  dans  une  eau  alcaline  :  la  laque  fond 
et  surnage,  on  la  décante,  on  la  met  dans  des  sacs  en  coton  clair , 
2  coolies  l'exposent  à  la  chaleur  d'un  feu  vif,  au-dessus  d'une 
auge,  la  résine  fond  et  passe  à  travers  le  sac  dans  l'auge,  on  la 
puise  encore  liquide  et  on  Fétend  sur  des  rouleaux  de  cuivre  ; 
on  la  divise,  avant  complète  dessiccation,  en  feuilles  irrégulières. 

La  dissolution  alcaline  renferme  la  matière  colorante  que  l'on 
recueille  avec  soin;  elle  fournit  le  lac-clye,  belle  couleur  rouge 
pour  les  maroquins. 
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La  laque  en  fils  n'est  autre  que  la  laque  en  écaille  que  l'on  a  éti- 
rée. 

Toute  la  laque  que  nous  consommons  vient  de  l'Inde  par  Gai- 
cutta,  soit  de  nos  établissements  de  Cochinchine. 

L'industrie  distingue  la  gomme  laque  en  brune,  rouge  et  blonde. 

Le  croton  porte-laque  de  Ceylan  produit  une  espèce  de  laque 
analogue  à  la  précédente. 

La  laque  du  Japon  est  produite  par  le  sumac  vernis  (Rhus  verni- 
cifera)  ;  on  fait  une  incision  dans  l'arbre,  il  s'en  écoule  un  jus  lai- 
teux, dont  le  rendement  est  très  faible,  d'une  densité  de  4,002  à 
22  degrés;  il  brunit  à  l'air  et  se  dessèche  sous  forme  de  laque  lui- 
sante et  transparente.  Yoshino  produit  la  plus  estimée.  Le  suc  de 
cet  arbre  renferme  de  l'acide  urushique  dans  la  proportion  de 
3  p.  100  et  auquel  le  produit  doit  ses  propriétés  siccatives  (Hiko- 
rokurs  yoshida).  1,000  arbres  ne  fournissent  que  10  kilos  du  suc 
laiteux.  On  nomme  l'arbre  qui  le  produit  Ourousi-no-ko ,  et  le  ver- 
nis Yangtsi. 

En  Chine  l'arbre  à  vernis  se  nomme  ^'(probablement  le  termi- 
nallier  vernis  et  le  vernis  Kouangtsi).  La  laque  de  la  Cochinchine, 
appelée  caij-dan,  se  récolte  dans  la  province  de  Bien-Hoâ. 

La  gomme  laque  est  composée  de  : 

Résine  en  partie  soluble  dans  l'alcool ....  66,65 


Laccine   16,75 

Matière  colorante   3,75 

Extractif   4,00 

Cire   1,67 

Sable,  débris  d'insectes,  sels  divers   4,00 


Elle  est  translucide,  cassante,  densité  1,340,  soluble  en  totalité 
dans  l'alcool  absolu  et  seulement  en  partie  dans  l'éther  et  les 
essences,  soluble  dans  les  acides  chlorhydrique  et  acétique,  les 
solutions  aqueuses  de  potasse,  de  soude  et  de  borax. 

3.  —  Décoloration  de  la  laque.  —  Dans  la  préparation  des  vernis 
de  couleur,  la  laque  a  besoin  d'être  décolorée  pour  ne  pas  influen- 
cer sur  les  couleurs  qu'on  doit  y  mêler. 

Pour  blanchir  la  laque,  on  la  dissout  dans  l'alcool  ou  dans  une 
solution  de  carbonate  de  soude  faible,  on  ajoute  à  cette  solution 
de  l'eau  de  javelle,  on  laisse  en  contact  un  quart  d'heure,  on  ajoute 
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un  peu  d'acide  chlorhydrique,  de  manière  à  ne  rien  précipiter,  on 
laisse  expos6  aux  rayons  du  soleil,  on  filtre,  on  ajoute  un  peu  de 
sulfite  de  soude,  et  enfin  on  précipite  la  laque  par  une  quantité 
d'acide  strictement  nécessaire  pour  saturer  l'alcali  libre.  Cette 
méthode,  due  à  Kressler  et  modifiée  par  Sauerwein,  est  générale- 
ment employée. 

Yoici  les  détails  de  l'opération  d'après  Eder  : 

10  kilos  de  laque  concassée  sont  dissous  à  chaud  avec  4  kilos 
de  soude  cristallisée  dans  150  litres  d'eau  dans  une  bassine  en 
cuivre,  et  la  solution  violette  est  filtrée  dans  un  bac  en  bois  à 
travers  de  la  toile.  D'autre  part,  on  ajoute  à  une  solution  de 
10  kilos  de  soude  cristallisée  dans  200  litres  d'eau  10  kilos  de 
chlorure  de  chaux  (renfermant  30  p.  100  de  chlore)  et  l'on  filtre 
cette  solution  dans  celle  de  laque.  On  ajoute  avec  précaution  au 
mélange  refroidi  de  l'acide  chlorhydrique  dilué  au  quart,  jusqu'à 
ce  qu'un  peu  de  laque  en  grumeaux  commence  à  se  précipiter; 
une  faible  quantité  d'acide  suffît,  le  plus  souvent.  Après  trois  jours 
le  blanchiment  est  complet;  on  précipite  alors  la  laque  en  ajoutant 
de  l'acide  chlorhydrique  concentré.  On  la  laisse  séjourner  deux 
heures  dans  le  liquide  acide,  le  chlore  mis  en  liberté  agit  énergi- 
quement  sur  la  laque  divisée,  on  filtre  sur  une  toile  grossière,  on 
la  lave  à  plusieurs  reprises  ;  on  la  met  dans  l'eau  bouillante,  qui  la 
ramollit  et  la  rassemble  en  une  masse  unique. 

Nous  employons  l'hydrosulfite  de  soude  pour  ce  blanchiment. 
(Voir  Décoloration  du  cuir.)  Le  procédé  est  exactement  le  même. 

4.  —  Copal.  —  On  connaît  2  variétés  de  copal:  le  copal  tendre 
ou  résine  animée  et  le  copal  dur. 

Le  copal  tendre  est  extrait  de  Yhymenœa  courbaril,  vient  de 
l'Inde  et  de  l'Amérique  du  Sud,  en  masses  globuleuses,  blanches 
ou  jaune  pâle,  à  cassure  vitreuse,  fusible  à  100  degrés.  Le  copal 
de  Gayenne  est  soluble  en  partie  dans  l'alcool  froid  et  totalement 
dans  l'alcool  chaud  ;  le  copal  de  l'Inde  est  très  peu  soluble  dans 
l'alcool  ;  tous  deux  sont  solubles  dans  l'essence  de  térébenthine. 
Lorsque,  après  l'avoir  broyé,  on  le  garde  à  l'étuve  un  mois,  il  de- 
vient très  soluble  dans  l'alcool  et  l'éther. 

Le  copal  dur  vient  de  Culcutta,  Bombay,  Madagascar  ;  le  prin- 
cipal est  le  copal-calcutta  ou  karabé  ;  on  l'extrait  de  Yhymenœa 
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verrucosa.  Il  se  présente  en  larmes  ou  en  plaques  jaunes,  dures,  à 
cassure  vitreuse,  lisse;  densité  1,045.  Il  est  presque  insoluble  dans 
l'alcool  et  les  dissolvants.  Pour  arriver  à  l'employer  dans  les  ver- 
nis, on  l'expose  àla  chaleur,  à  360  degrés,  jusqu  ace  qu'il  ait  perdu 
un  quart  de  son  poids  ;  il  se  dissout  dans  l'alcool,  l'éther,  l'es- 
sence de  térébenthine,  la  benzine,  le  pétrol  et  les  huiles  végétales.  Le 
copal  chauffé  en  vase  cîos  à  3o0  ou  400  degrés  dans  les  8  véhicules 
précités  se  dissout  sans  rien  perdre  de  son  poids. 

5.  —  Résine  élémi.  —  L'alcool  froid  n'en  dissout  qu'une  partie; 
l'alcool  bouillant  la  dissout  toute. 

6.  —  Gomme  gutte.  —  On  en  connaît  2  variétés  ;  la  meilleure 
vient  de  Ceylan  et  du  Cambodge,  où  on  l'extrait  du  Stalagmites 
cambogioïdes;  l'autre  vient  de  Malabar,  où  on  la  retire  du  Cambo- 
gia  gutta.  Gros  morceaux  cylindriques,  brun  rouge  à  l'extérieur, 
jaune  rougeàtre  à  l'intérieur;  sa  poudre  est  jaune;  en  partie  so- 
luble  dans  l'eau  en  donnant  une  émulsion  d'un  beau  jaune  ;  soluble 
dans  l'alcool  ;  les  alcalis  en  rouge.  Sa  composition  est  : 

Gutte  en  canons    Gutte  en  gâteau 

pipe  Cambodge    coke  Cambodge    Gutte  de  Ceylan 

Résine  (insoluble  dans  l'eau) ....  72,9  64,65  68,8 

Gomme  (soluble  eau)   22,9  20,20  20,7 

Matière  amylacée   —  5,60 

Ligneux   —  5,30  6,8 

Eau   4,8  4,10  4,6 

7.  —  Mastic.  —  On  l'extrait  du  pistacia  lenticus;  elle  est  en  grains 
ou  en  lames  jaunâtres,  solubles  dans  l'alcool  et  l'éther. 

8.  —  Sandaraque.  — Est  extraite  du  Juniperus  communis  ou  gené- 
vrier d'Afrique,  et  du  Thuya  articulata.  Larmes  jaune  pâle,  den- 
sité 1,85,  fond  facilement,  complètement  soluble  dans  l'alcool. 

9.  —  Térébenthine.  —  Cette  résine  provient  de  l'incision  faite  aux 
différentes  espèces  de  pins  qui  en  font  autant  de  qualités  diffé- 
rentes ;  voici  la  liste  des  plus  connues  dans  le  commerce: 

Térébenthine  de  Bordeaux  provenant  du  Pinus  maritima. 

—  de  Venise  —  —  picea. 

—  d'Alsace  —  —  id. 

—  des  Vosges  ....    —  —  larix. 

—  de  Boston  —  —  australis. 

—  d'Amérique.  ...    —  —  strobus. 
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Térébenthine  de  Hongrie  provenant  du  Pinns  mughos. 

—  des  monts  Carpathes  —  —  timbra. 

—  du  Canada  —  —  balsamea. 
«  d'Angleterre             —  —  tœda. 

«—  de  Chio  —  Pistacia  terebenthus. 

Le  barras  est  la  résine  provenant  de  la  solidification  à  l'air  de 
la  térébenthine. 

Le  gallipot  ou  gomme  molle  est  la  résine  qui  s'est  écoulée  au 
pied  de  l'arbre. 

La  résine  vierge  est  celle  qui  s'exsude  naturellement  des  tiges 
ou  branches  des  conifères. 

La  résine  jaune  provient  de  la  fusion  du  gallipot  dans  une  chau- 
dière. 

La  térébenthine  au  soleil  provient  de  la  fusion  du  gallipot  éten- 
du sur  des  claies  en  paille. 

Le  brai  gras  s'obtient  en  distillant  les  claies  en  paille  ci-dessus  ; 
c'est  une  matière  visqueuse  noire. 

Le  brai  sec  est  préparé  en  filtrant  sur  des  claies  en  paille  un 
mélange  de  gallipot  et  barras  fondu. 

La  colophane  ou  arcanson  est  le  résidu  de  la  distillation  de  la 
térébenthine  pour  en  obtenir  l'essence.  Elle  est  soluble  dans  les 
huiles  fixes  et  volatiles,  l'alcool,  densité  1,071,  soluble  dans  les 
alcalis. 

5.  —  Préparation  du  vernis.  —  Pour  préparer  lèverais,  voici  la 
méthode  qui  a  été  reconnue  la  plus  exacte  :  après  avoir  fait  cuire 
l'huile  de  lin  et  après  un  repos  de  quinze  ou  vingt  jours  dans 
les  tonneaux,  on  repasse  l'huile  claire  à  la  chaudière,  on  la  chauffe 
à  100  degrés  et  on  y  ajoute  peu  à  peu  500  grammes  de  bichro- 
mate de  potasse  en  poudre  très  fine  par  100  kilos,  on  laisse  un 
quart  d'heure  à  cette  température,  puis  on  l'élève  graduellement 
jusqu'à  1G0  degrés  et  on  maintient  une  heure.  On  ajoute  du  bleu 
de  Prusse  en  poudre  très  fine  passé  au  tamis  de  soie  et  on  l'ajoute 
à  l'huile  en  le  faisant  passer  par  un  tamis  en  tôle,  pour  éviter  qu'il 
s'agglutine;  on  emploie  1  kilo  de  bleu  de  Prusse  pour  10  kilos 
d'huile.  On  élève  progressivement  la  température  de  l'huile  jus- 
qu'à 2o0  à  300  degrés  pendant  trois  heures  consécutives.  Pendant 
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ce  temps  il  se  dégage  d'abondantes  vapeurs  d'une  odeur  très  désa- 
gréable et  très  combustibles  ;  aussi  la  chaudière  doit-elle  être  mu- 
nie d'un  chapiteau  pour  conduire  les  vapeurs  dans  la  cheminée 
ou  dans  le  foyer.  Un  agitateur  mécanique  maintient  la  masse 
constamment  en  mouvement. 

Pendant  ce  temps  on  prépare  un  vernis  gras  composé  en  faisant 
cuire  ensemble  dans  un  autoclave  à  350  degrés  pendant  une  demi- 
heure  : 

.    400  kilos  huile  de  lin  cuite. 
100   —  copal. 
100    —    gomme  laque. 
300   —    d'essence  de  térébenthine. 
25   —  cérésine. 

On  mélange  à  l'huile  chaude  30  p.  100  de  ce  vernis. 

L'opération  est  terminée  lorsqu'une  prise  d'essai  mise  sur  une 
feuille  de  verre  ou  de  zinc  forme  après  refroidissement  une  couche 
brillante  d'un  brun  foncé,  sans  montrer  de  filaments  fins  ni  une 
bordure  grasse. 

On  ajoute  alors  10  p.  100  d'essence  de  térébenthine,  en  ayant 
eu  soin  de  maintenir  la  température  décroissante  à  100  degrés 
environ,  on  remue  bien,  on  soutire  le  vernis  parle  fond  de  l'appa- 
reil dans  des  tonnes  verticales.  On  les  laisse  au  repos  pendant 
vingt  jours  dans  une  pièce  à  la  température  de  25  degrés,  pour 
opérer  une  lente  clarification. 

Le  vernis  ainsi  obtenu  constitue  une  masse  sirupeuse  à  la  tem- 
pérature ordinaire  des  appartements  ;  mais  elle  devient  assez 
fluide  par  la  chaleur  et  s'écoule  bien  du  pinceau  ;  vue  par  trans- 
mission elle  est  d'un  brun  noir,  mais  par  réflexion  elle  est  d'un 
noir  foncé. 

Telle  est  la  composition  la  plus  généralement  employée  pour  la 
confection  du  vernis  noir  ;  on  peut  varier  la  quantité  de  laque  ou 
de  résine,  le  bleu  de  Prusse  et  le  bichromate  et  les  remplacer  par 
du  bitume  de  Judée,  augmenter  la  proportion  d'essence  de  térében- 
thine, mettre  plus  de  cérésine,  le  colorer  en  noir  par  du  noir  de 
fumée,  etc. 

6.  —  Compositions  diverses.  — Voici  à  titre  d'exemples  quelques 
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formules  de  vernis  pour  cuir  qui  diffèrent  entièrement  des  précé- 
dents : 


(I)  VERNIS  DE  HEIN  : 

Cire  minérale   90 

Spermacéti   30 

Essence  de  térébenthine  .  .  .  350 

Vernis  d'asphalte   20 

Borax   10 

Noir  de  fumée   20 

Bleu  de  Prusse   10 

Nitro-benzine   5 


VERNIS  NICOLET 


(2) 

Cire  

Suif  

Huile  de  lin.  . 
Litharge  .  .  , 
Mélasse.  .  .  . 
Noir  de  fumée 


150 
15 

200 
20 

100 

103 


(2  bis) 

Alcool   1000 

Gomme  laque  blonde.  .  .  .  333 

Térébenthine   80 

Bleu  de  Prusse   20 


Essence   280 

Gomme  laque   5 

Violet  d'aniline   2 

Alcool   35 


(3)         VERNIS  GUNTHER 

80   parties   de  shellac 

laque). 
15  parties  alcool. 

3     —  cire. 

2     —     huile  de  ricin. 


(  gomme 


Noir  de  fumée  . 
Noir  animal.  . 
Glycérine  .  .  . 
Glucose  .... 
Gutta-percha.  . 
Stéarine.  .  .  . 


B 


Gomme  du  Sénégal. 


Eau  

Huile  de  lavande. 


(4)  VERNIS  A  L'ANILINE 

400  parties  de  noir  d'aniline. 

400    —   acide  chlorhydrique 
2.400    —  alcool. 
2.400   —  gomme  laque. 
10.000   —  alcool. 


1 .500  parties. 

190  — 

1.865  — 

1.865  — 

75  — 

300  — 

155  — 

560  — 

155  — 


Nous  ferons  nos  observations  sur  ces  recettes  un  peu  originales 
renfermant  certaines  substances  très  nuisibles  pour  la  bonne  con- 
servation du  vernis. 

On  doit  éliminer  de  tout  vernis  le  suif  et  les  huiles  ou  graisses 
non  siccatives  ;  les  remplacer  par  des  graisses  minérales  ;  ces 
corps  altèrent  la  pureté  du  vernis  et  produisent  des  taches,  des 
irrisations  et  des  matures.  On  doit  éliminer  toute  trace  de  glu- 
cose, qui  expose  le  vernis  à  se  fendiller  et  se  crevasser.  Nous 
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donnons  ci-après  la  formule  d'un  vernis  que  nous  avons  composé 
pour  les  petites  peaux  délicates  : 


Copal  , 

Essence  de  térébenthine  

Alcool  

Gomme  laque  

Violet  d'aniline  

Huile  de  lin  cuite  avec  bleu  de  Prusse. 

Cire  minérale  

Vaseline  

Essence  de  térébenthine  

Gutta-percha  

Essence  de  térébenthine  

Huile  de  lin  cuite  avec  bleu  .  .  .  • 


33,3  j 

OU,  1)  1 

100 

33,3  , 

75 

25 

101 

1 

00 

25  | 
5  ! 

100 

10 

20 

40 

100 

40 

7.  —  Vernis  aux  savons  métalliques.  —  Lorsqu'on  traite  des  dis- 
solutions de  savons  par  des  sels  métalliques,  il  se  forme  des  pré- 
cipités de  savons  métalliques  insolubles  dans  l'eau  et  les  huiles. 


Fig.  75. 


Fig.  75  et  76. 
Fig.  To.  —  Raclette. 


Fig.  76. 

Outils  de  vernisseur. 
-  Fig.  7G.  —  Queue-de-morue. 


Parmi  ces  savons  métalliques  3  principaux  doivent  attirer  notre 
attention  :  le  savon  d'alumine,  de  fer  et  de  zinc. 

Nous  prendrons  comme  base  et  pour  point  de  départ  le  savon 
à  Thuile  de  palme  ;  le  savon  du  commerce  a  pour  composition  : 

Acides  gras   65  p.  100. 

Soude   10  — 

Eau   20  — 

Sels  étrangers.  ..*...       5  — 


On  fait  dissoudre  ce  savon  dans  l'eau  dans  la  proportion  de 
10  p.  100  en  portant  à  l'ébullition.  D'autre  part,  on  fait  une  dis- 
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solution  bouillante  d'alun  que  Ton  yerse  dans  la  solution  jusqu'à 
cessation  de  précipite.  On  filtre  bouillant  sur  une  toile  claire,  on 
lave  le  palmitate  de  plomb  formé  avec  de  l'eau  bouillante,  on  laisse 
égoutter,  puis  on  fait  sécher  à  Fétuve  et  on  dissout  dans  Fessence 
de  térébenthine  bouillante.  On  obtient  ainsi  un  vernis  durable 
élastique  qui  manque  cependant  un  peu  de  brillant,  mais  que  l'on 
peut  rehausser  avec  de  la  gomme  laque. 

Le  savon  de  fer  se  prépare  de  même  ;  on  le  dissout  dans  la 
benzine.  Ce  dernier  étant  coloré,  *on  ne  peut  l'employer  que  pour 
les  vernis  noirs,  tandis  que  le  premier  peut  s'employer  avantageu- 
sement pour  les  vernis  de  couleurs. 

II.  —  APPLICATION  DU  VERNIS 

1.  —  Opérations  préalables.  —  Les  peaux  employées  pour  fabri- 
quer le  vernis  doivent  être  des  peaux  bien  tannées  ;  on  les  refend 
généralement  en  tripe,  quelquefois  tannées. 

Les  peaux  subissent  les  opérations  du  crépissage,  du  rebrous- 
sage,  de  la  mise  au  vent,  du  retenage,  de  la  mise  en  huile,  du 
dégraissage,  de  l'effleurage,  du  blanchissage,  du  débordage  et  du 
grainage  des  4  faux  quartiers. 

La  mise  en  huile  demande  des  précautions  particulières  ;  il  faut 
que  le  dégras  soit  exempt  de  suif  et  il  ne  faut  pas  en  mettre  trop 
sur  les  peaux;  la  proportion  de  20  p.  100  est  suffisante.  Un  excès 
de  dégras  empêche  le  premier  apprêt  de  bien  sécher  et  ternit  le 
vernis  par  des  nuages  graisseux. 

2.  —  Apprêtage.  —  L'apprêtage  a  pour  but  de  boucheries  trous 
de  la  peau,  de  l'unir  par  des  ponçages  successifs  et  de  donner  le 
fond. 

On  commence  par  Y  encollage.  La  peau  est  étendue  sur  la  table, 
la  chair  en  dessus,  on  y  passe  une  couche  légère  de  colle  de  peau 
de  gant  préparée  comme  nous  l'avons  expliqué  au  ciré,  mais  dans 
la  proportion  de  1  de  peau  de  gant  pour  10  d'eau  ;  l'application 
se  fait  comme  un  passage  en  dernière  colle.  On  fait  sécher  à 
Fétuve  à  25  degrés.  On  passe  dessus  une  pierre  ponce  fine  et  bien 
douce  pour  unir  et  doucir  la  peau. 
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On  passe  à  la  coloration.  On  passe  à  la  surface  de  la  peau  une 
couche  d'une  solution  alcoolique  de  bleu  d'aniline  ou  mieux  une 
solution  aqueuse  de  violet  d'aniline,  au  moyen  d'une  éponge  ;  on 
laisse  sécher  à  l'air  d'abord,  à  l'étuve  ensuite. 

On  donne  ensuite  Y  apprêt.  L'apprêt  se  compose  avec  : 


Huile  de  lin  cuite   100 

Blanc  de  plomb   2 

Blanc  de  Meudon  (craie)   2 

INoir  léger  extra   4 


Les  peaux  sont  tendues  sur  des  cadres.  On  y  applique  l'apprêt 
avec  une  raclette  en  acier,  on  porte  à  l'étuve  pour  sécher  (cette 
étuve  est  maintenue  à  la  température  de  18  degrés),  après  deux 
jours  on  fait  la  même  opération  et  on  laisse  sécher  trois  jours; 
enfin  on  redonne  une  troisième  couche  d'apprêt  qu'on  laisse  sé- 
cher quatre  jours. 

On  ponce  la  peau  avec  la  pierre  ponce  pour  bien  unir  la  sur- 
face. On  redonne  un  apprêt  en  deux  temps,  puis  un  ponçage  ;  eniln 
un  dernier  apprêt  seul  et  un  ponçage  raffiné.  La  couche  huileuse  ne 
doit  pas  pénétrer  trop  avant  dans  la  peau,  sans  quoi  la  quantité 
énorme  de  petits  tubes  capillaires  formés  par  elle  une  fois  sèche 
seraient  cassants  et  empêcheraient  complètement  le  liage  du  ver-, 
nis  à  la  peau  ;  la  couche  d'apprêt  étendu  au-dessus  de  la  peau 
doit  être  relativement  mince. 

On  donne  Y  apprêt  en  second,  composé  de  : 


Huile  de  lin  cuite   100 

Noir  de  fumée  fin   8 

Violet  d'aniline   1 

Alcool   3 

Essence  de  térébenthine   oO 


On  mélange  à  chaud,  60  degrés  environ,  l'huile  de  lin  et  la  so- 
lution de  violet  d'aniline  dans  l'alcool,  puis  on  incorpore  le  noir 
dans  le  tout,  on  mélange  intimement  au  broyeur  et  on  délaye 
le  tout  avec  l'essence  pour  le  rendre  plus  liquide. 

On  donne  3  couches  successives  de  cet  apprêt  avec  la  queue- 
de-morue,  pinceau  à  longs  poils  doux,  pour  faire  un  fond  bien  noir, 
uni,  glacé,  liant  et  souple»  Chacune  de  ces  couches  est  séchée  à 
l'étuve. 
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3.  —  Ponçage  mécanique.  —  Le  ponçage  se  fait  généralement  à 
la  main,  mais  les  grandes  manufactures  ont  des  ponceuses  méca- 
niques qui  font  d'excellent  travail.  Telles  sont  les  machines  Sénat, 
Jesson,  Sueur,  Soyer,  etc. 

Elles  consistent  en  une  pierre  ronde  fixée  à  l'extrémité  inférieure 
d'un  axe  vertical  creux  tournant  au  centre  d'un  grand  bâti  en 
forme  de  voûte  entre  les  montants  duquel  se  trouve  la  table  sur 
laquelle  les  ouvriers  présentent  le  cuir  successivement  dans  toutes 
ses  parties.  Au-dessous  de  la  pierre  se  trouve  un  disque  qu'une 
pédale  fait  monter  plus  ou  moins  pour  exercer  sur  le  cuir,  au  mo- 
ment du  travail,  une  pression  plus  ou  moins  grande.  On  peut  faire 
tourner  la  pierre  ponce  elle-même  ou  la  remplacer  par  un  disque 
lisse  en  saupoudrant  la  peau  avec  delà  ponce  pulvérisée.  La  pierre 
peut  avoir  un  mouvement  de  va-et-vient,  ou  se  promener  seule  sur 
toute  l'étendue  de  la  peau,  à  la  volonté  de  l'ouvrier  qui  la  dirige. 
Cette  disposition  est  généralement  adoptée  aujourd'hui. 

4.  —  Vernissage.  —  Après  le  dernier  ponçage  on  fait  le  ponçage 
fini  avec  de  la  pierre  ponce  en  poudre  impalpable  que  l'on  passe 
au  tampon  de  laine. 

La  peau  est  clouée  ensuite  sur  une  table  horizontale  recouverte 
d'une  épaisse  couverture  de  laine  doublée  de  papier  pour  prévenir 
les  taches,  on  étend  le  vernis,  dont  nous  avons  donné  la  compo- 
sition, avec  la  queue-de-morue.  On  passe  3  couches.  On  sèche 
dans  une  étuve  chauffée  à  50  degrés. 

Pendant  le  vernissage  on  doit  redoubler  de  précautions  pour 
empêcher  que  les  poussières  ne  viennent  souiller  le  cuir.  Le  sé- 
chage complet  demande  vingt-quatre  à  trente-six  heures. 


III.  —  VERNIS  DE  COULEURS 

Ces  vernis  se  préparent  et  s'appliquent  de  la  même  manière  que 
le  vernis  noir.  Les  vernis  à  l'huile  de  lin  doivent  être  incolores 
et  préparés  avec  des  laques  et  résines  décolorées. 

On  teint  la  peau  au  préalable  avec  une  couleur  semblable  à 
celle  du  vernis.  (Voir  Teinture.) 
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Yoici  les  formules  les  plus  employées  : 

1. — Vernis  blanc.  —  On  mélange  et  broie  bien  ensemble. 

Huile  de  lin  cuite,  claire   100 

Vernis  au  copal   100 

Essence  de  térébenthine   50 

Blanc  de  plomb   20 


Le  blanc  de  plomb,  que  Ton  appelle  blanc  de  Crems,  céruse, 
blanc  d'argent,  blanc  de  perle,  blanc  de  peintre,  doit  être  d'abord 
délayé  à  la  molette,  à  part,  avec  de  l'huile  de  lin,  puis  mélangé 
au  tout. 

On  peut  remplacer  le  blanc  de  plomb  (carbonate  de  plomb) 
par  : 

Le  blanc  de  zinc  (oxyde  de  zinc). 

Le  blanc  minéral  (sulfate  de  baryte),  que  l'on  appelle  :  spath 
pesant,  blanc  nouveau,  blanc  fixe,  blanc  permanent. 

2.  —  Vernis  rouge.  —  On  emploie  le  vermillon  (sulfure  de 
mercure),  appelé  :  rouge  de  Chine,  rouge  patenté,  rouge  de  Paris, 
cinabre  ;  le  rouge  anglais  (peroxyde  de  fer),  nommé  :  terre 
rouge,  rouge  de  Nuremberg,  rouge  de  Naples  ;  les  laques  (cou- 
leurs obtenues  en  précipitant  par  l'alun  des  décoctions  de  ma- 
tières colorantes  mélangées  avec  du  carbonate  de  soude  ;  ces  ma- 
tières sont  :  la  cochenille,  la  gomme  laque,  la  garance,  le  bois 
rouge),  nommées  :  laques  de  Vienne,  de  Florence  ou  florentine, 
de  Venise,  rouge  écarlate. 

On  broie  la  couleur  avec  du  vernis  au  copal  préparé  comme 
suit  : 

Copal  

Essence  de  térébenthine 
Huile  de  lin  cuite.  .  . 

3.  — Vernis  bleu.  —  On  emploie  J'outremer  (sulfure  de  sodium  et 
silicate  d'alumine),  nommé  bleu  d'azur;  le  smalt  (à  base  de  pro- 
toxyde  de  cobalt),  nommé  échel,  bleu  de  Saxe,  azur  fin,  bleu 
de  roi,   le  bleu  de  Prusse  (cyanure  de  fer),  nommé  bleu  de 
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Prusse,  bleu  de  Berlin,  bleu  de  Saxe,  bleu  de  Paris,  bleu  de  Louise, 
bleu  d'IIortense,  bleu  de  mer.  etc,  ;  bleu  minéral  (carbonate  basique 
de  cuivre),  nommé  bleu  de  montagne,  Bleu  anglais,  bleu  de  Ham- 
bourg, bleu  de  cuivre,  bleu  de  Cassel,  bleu  de  Nénies. 

Suivant  l'intensité  on  éclaircit  ces  bleus  avec  du  blanc  de  plomb 
ou  minéral. 

4.  —  Vernis  jaune.  —  On  emploie  le  jaune  de  chrome  (chro- 
matc  de  plomb)  :  nommé  jaune  de  Paris,  de  Leipzig,  de  Gotha, 
de  Hambourg,  de  Cologne,  de  Zwickau,  jaune  impérial  et  jaune 
citron  ;  le  jaune  minéral  (oxychlorure  de  plomb)  nommé  :  jaune  de 
Cassel,  de  Montpellier,  de  Paris,  de  Vérone,  de  Turner  et  jaune 
chimique  ;  le  jaune  de  Naples  (antimoniate  de  plomb),  ou  terre  de 
Naples  ;  l'orpiment  (sulfure  d'arsenic)  :  nommé  jaune  royal,  de 
Perse,  de  Chine,  d'Espagne  ;  la  terre  de  Sienne  (argile),  nommée 
ocre  jaune,  terre  jaune,  terre  chamois,  terre  de  Lemnos  ;  l'ou- 
tremer jaune  (chromate  de  baryte),  la  gomme  gutte,  le  jaune 
indien  ou  purrée. 

5.  — Vernis  vert.  —  On  emploie  l'outremer  vert,  le  vert  de 
Rinnmann,  le  vert  de  Brème,  le  vert  de  Brunswick,  le  vert  de 
montagne  ;  le  vert  minéral  (arsénite  de  cuivre),  nommé  :  vert 
suédois,  vert  de  Scheele  ;  le  vert  anglais  (arsénite  et  acétate  de 
cuivre),  nommé  :  vert  de  Schweinfurt,  vert  original,  vert  de  Cassel, 
vert  de  Paris,  de  Leipzig,  de  Suisse,  de  Wurtzbourg,  de  perro- 
quet, de  mitis,  de  mousse,  de  Baie  ;  la  terre  verte  (silicate  double 
de  fer  et  de  potasse),  nommé  :  vert  français,  terre  de  Chypre,  vert 
du  Tyrol,  de  Bohême  ;  le  vert  d'huile  (mélange  de  bleu  de  Berlin 
et  jaune  de  chrome),  appelé  :  vert  de  chrome,  vert  de  Naples  ;  le 
vert  Guignet  ;  le  borate  de  cuivre. 

6.  —  Vernis  de  nuances;  —  Par  le  mélange  des  différentes  cou- 
leurs on  obtient  des  teintes  variées  que  l'on  ne  peut  déterminer 
que  par  des  essais  en  petit. 

La  préparation  de  tous  ces  vernis  se  fait  comme  nous  l'avons 
expliqué  pour  les  vernis  noirs,  jaunes  et  blancs. 
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7.  —  Vernis  simples.  —  Ces  vernis  consistent  à  teindre  la  peau 
avec  la  couleur  déterminée  et  à  passer  dessus  un  vernis  incolore 
au  copal  ou  à  la  laque. 

8.  —  Vernis  dorés.  —  Ces  vernis  se  font  soit  en  mélangeant  au 
vernis  de  For  mussif  (sulfure  d'étain),  appelé,  or  en  coquilles  ou  « 
des  poudres  de  zinc,  d'argent  ou  d'or  ;  soit  en  passant  du  vernis  au 
copal  sur  des  cuirs  mordorés,  ou  dorés,  ou  argentés.  (Voir  Ma- 
roquin.) 
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CHAPITRE  II 


LE  HONGROYAGE 


Le  hongroyage  des  cuirs  est  originaire  de  la  Hongrie  ;  on  en 
doit  l'introduction  en  France  à  l'initiative  de  Sully,  ministre  de 
Henri  IV.  Pour  cette  espèce  de  cuir  le  tan  ou  tannin  est  remplacé 
par  du  chlorure  d'aluminium;  c'est  une  variété  du  tannage  miné- 
ral. Dans  ce  cas  il  n'y  a  pas  combinaison  de  la  peau  avec  la  ma- 
tière minérale,  mais  simplement  interposition  entre  les  fibres  pour 
les  empêcher  de  se  coller  et  de  se  décomposer  puisque  c'est  un 
antiseptique  énergique.  Le  chlorure  d'aluminium  se  prépare  clans 
le  bain  même  par  la  réaction  du  sel  marin  (chlorure  de  sodium) 
sur  l'alun  (sulfate  double  d'alumine  et  de  potasse). 

On  le  prépare  avec  les  grosses  peaux  ;  les  bœufs  du  Limousin  y 
sont  spécialement  désignés.  Le  cuir  de  Hongrie  se  prépare  avec 
rapidité  ;  deux  mois  au  plus  suffisent  pour  préparer  les  peaux  à  la 
façon  de  Hongrie. 

I.  —  MATIÈRES  PREMIÈRES 

1.  —  Alun. —  L'alun  est  un  sulfate  double  d'alumine  et  de 
potasse  répondant  à  la  formul  : 

Al2  03,  3  SO3,  KO,  SO3  +24  HO. 

Se  présente  en  gros  cristaux,  incolores,  à  saveur  sucrée  et 
astringente;  il  a  une  réaction  acide;  densité  1,71.  Il  est  beaucoup 
plus  soluble  à  chaud  qu'à  froid  ;  100  parties  d'eau  en  dissolvent 
3,30  àO  degré,  9,50  à  10  degrés,  22  à  30  degrés,  31  à  60  degrés, 
90  à  70  degrés  et  350  à  100  degrés.  Soumis  à  une  température 
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de  72  degrés,  il  fond  dans  son  eau  de  cristallisation  :  si  on  le 
laisse  refroidir  dans  cet  état,  il  devient  solide  et  vitreux  ;  il  prend 
alors  le  nom  à'alun  de  roche.  Les  dissolutions  d'alun  sont  préci- 
pitées par  la  potasse,  la  soude,  l'ammoniaque,  et  leurs  carbonates, 
par  la  chaux.  L'alun  renferme  44  p.  100  de  son  poids  d'eau. 

On  rencontre  aussi  les  aluns  de  soude  et  d'ammoniaque. 

Le  sulfate  d'alumine,  qui  est  la  base  essentielle  de  l'alun,  a  pour 
formule  :  AP  O3  3  SO3  ;  il  cristallise  difficilement,  il  a  une  forte 
saveur  astringente  et  une  réaction  acide  très  marquée.  Il  ren- 
ferme de  48  à  60  p.  100  d'eau  tel  qu'il  est  vendu  dans  le  commerce. 
Il  est  très  soluble  dans  l'eau. 

2.  —  Sel  marin.  —  Nous  ne  dirons  rien  de  ce  sel  dont  les 
propriétés  sont  bien  connues,  voici  seulement  sa  solubilité,  qui 
est  de  37  parties  de  sel  p.  100  d'eau  :  il  est  presque  aussi  soluble 
à  chaud  qu'à  froid. 

3.  —  Chlorure  d'aluminium.  —  Le  chlorure  d'aluminium  qui  se 
forme  par  la  réaction  du  sel  marin  sur  l'alun  : 

Al2  O3,  3  SO3,  KO,  SO3  +  24  HO  +  3  Na  Cl  = 
Al2  Cl3  +  3  Na  O,  SO3  +  KO,  SO  3  +  24  HO 

Pour  avoir  une  réaction  complète  il  faut  donc  employer  100  par- 
ties d'alun  et  40  parties  de  sel  marin. 

Le  chlorure  d'aluminium  est  blanc,  très  soluble  dans  l'eau. 

4.  —  Action  de  ces  corps  sur  la  peau.  —  La  peau  plongée  dans 
une  solution  d'alun  étendue  absorbe  8  p.  100  de  son  poids  d'alun 
en  nature  sans  décomposition. 

Plongée  dans  les  mêmes  conditions  dans  une  solution  de  sulfate 
d'alumine  étendue,  la  peau  en  absorbe  25  p.  100  de  son  poids 
sans  aucune  décomposition  du  sel. 

La  peau  absorbe  25  p.  100  de  son  poids  de  chlorure  d'alumi- 
nium. 

Tous  ces  sels  sont  absorbés  par  la  peau  sans  décomposition  ni 
formation  de  sels  basiques  fixés  sur  la  peau  et  de  l'acide  rendu 
libre  comme  certains  savants  l'ont  annoncé. 
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Quant  au  sel  marin,  son  rôle  n'est  pas  simplement  celui  de 
transformer  le  sulfate  d'alumine  en  chlorure,  il  a  une  action  pro- 
pre, car  le  chlorure  d'aluminium  en  solution  est  bien  loin,  les 
circonstances  étant  les  mêmes,  de  fournir  une  peau  aussi  avanta- 
geuse et  aussi  souple  qu'une  solution  d'alun  et  de  sel  marin. 
D'ailleurs,  dans  la  pratique  on  emploie  plus  de  sel  qu'il  n'en  faut 
pour  opérer  la  réaction  ;  nous  avons  dit  que  40  parties  de  sel 
transformaient  100  d'alun,  dans  le  hongroyage  on  emploie  60  par- 
ties de  sel,  soit  un  demi  de  plus.  Le  sel  marin  a  la  propriété  de 
dépouiller  la  peau  de  son  humidité,  à  tel  point  que  ses  fibres  ne 
s'agglutinent  plus.  Dans  la  préparation  des  cuirs  de  Hongrie,  il  a 
une  part  fort  active,  soit  pour  favoriser  l'endosmose,  soit  qu'il 
prête  son  concours  pour  tanner. 


II.  —  TRAVAIL  DE  RIVIÈRE 

1.  — Nettoyage  —  Les  peaux  arrivent  généralement  fraîches 
ouvertes;  on  les  écorne,  les  refend  en  2  à  la  machine,  les 
décrotte  sur  le  chevalet  avec  le  couteau  rond,  on  les  écharne  légè- 
rement avec  la  faux  en  enlevant  simplement  la  graisse  et  les 
lambeaux  de  chairs  inutiles.  On  les  fait  tremper  au  bassin,  pour 
séparer  le  plus  gros  du  sang,  on  les  rince  et  on  les  passe  au 
rasage. 

2.  —  Rasage.  —  On  fait  une  couche  sur  le  chevalet  en  superpo- 
sant plusieurs  peaux,  l'ouvrier  rase  les  peaux  avec  un  couteau 
tranchant,  à  mesure  qu'il  rase  le  poil  il  le  ramasse  sur  la  peau 
avec  le  dos  du  couteau  et  le  fait  tomber  à  terre.  Les  pattes  qu'on 
laisse  aux  peaux  demandent  relativement  beaucoup  de  temps.  Un 
ouvrier  ne  peut  guère  raser  plus  de  12  à  15  peaux  dans  une  jour- 
née. 

On  dessaigne  les  peaux  à  la  rivière  ou  dans  les  bassins  et  après 
vingt-quatre  à  trente-six  heures,  on  les  fait  égoutter  sur  un  che- 
valet pendant  deux  ou  trois  heures.  On  doit  observer  les  mêmes 
précautions  déjà  indiquées  pour  le  trempage  des  cuirs. 


LE  HONGROYAGE 


341 


III.  —  A  LU  NAGE 

1.  —  Dissolution  des  sels.  —  On  nomme  fonte  la  totalité  des 
peaux  que  Ton  peut  travailler  ensemble  ;  les  fontes  sont  ordinai- 
rement de  9  peaux,  soit  18  bandes,  cela  est  variable  comme  on  le 
comprend.  La  fonte  est  conduite  par  2  ouvriers,  le  serreur  et 
le  fouleur. 

On  fait  fondre  le  sel  et  Falun  dans  une  chaudière  cylindrique  pla- 
cée sur  un  fourneau  en  maçonnerie,  de  40  centimètres  de  profondeur 
au  milieu  sur  60  centimètres  de  diamètre,  soit  270  litres,  grandeur 
suffisante  pour  contenir  le  liquide  nécessaire  à  9  peaux.  En  se 
basant  sur  ces  d  onnées  on  aura  la  contenance  des  autres  chaudières 
pour  un  nombre  plus  grand  de  peaux  en  observant  les  mêmes  pro- 
portions. 

On  met  par  peau  de  35  à  40  kilos  :  3  kilos  d'alun,  lk,750  de  sel 
marin,  et  30  litres  d'eau.  Nous  préférons  donner  ces  quantités 
aux  100  kilos  de  peau,  comme  nous  avons  toujours  fait  jusqu'à 
présent  ;  les  proportions  ne  sont  pas  aussi  vagues  qu'avec  ces 
données  routinières;  donc  pour  100  kilos  de  peau  on  mettra: 
100  litres  d'eau,  9  kilos  d'alun  et  5  kilos  de  sel  marin. 

Quand  on  commence  pour  la  première  fois  le  travail,  on  em- 
ploie de  l'eau  neuve,  n'ayant  pas  encore  servi,  et  on  met  la  dou- 
ble quantité  de  sels  ;  aussitôt  que  les  opérations  ont  commencé, 
on  emploie  les  eaux  faites,  renfermant  encore  des  sels  et  aux- 
quelles il  ne  suffit  que  de  leur  restituer  la  quantité  enlevée  par 
le  passage  des  peaux  dans  leur  milieu. 

On  fait  fondre  le  tout  à  douce  chaleur  en  remuant  et  on  porte 
à  50  degrés. 

2.  —  Encuvage.  —  Pendant  ce  temps  le  serreur  met  les  peaux 
dans  des  cuves  ayant  la  forme  de  baignoires,  ayant  lm,70  de  long, 
1  mètre  de  large  et  80  centimètres  de  hauteur.  Pour  une  fonte 
de  9  peaux  il  y  en  a  3  placées  les  unes  à  côté  des  autres.  On  met 
dans  chaque  cuve  6  bandes  (3  peaux)  pliées  la  fleur  en  dehors.  On 
verse  dessus  3  seaux  de  10  litres  de  liquide  tiède  ;  le  fouleur,  les 
pieds  nus,  foule  les  cuirs  à  coups  de  talons  en  traversant  à 
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6  reprises  la  cuve  dans  toute  sa  longueur  ;  il  pousse  les  peaux  vers 
une  extrémité  de  la  cuve,  puis,  en  revenant,  il  foule  tous  les 
plis,  l'un  après  l'autre,  en  faisant  redescendre  les  peaux  vers 
l'autre  bout  de  la  baignoire.  On  nomme  cette  opération  donner 
les  trois  tours. 

Nous  ferons  remarquer  ici  que  les  peaux  sont  placées  dans  la 
cuve  de  manière  que  la  tête  de  la  seconde  soit  vers  la  culée  de 
la  première,  et  ainsi  de  suite  :  l'ouvrier  foule  donc  trois  fois  les 
dos  et  une  fois  seulement  les  ventres. 

Après  les  trois  tours  de  la  première  cuve,  le  fouleur  recom- 
mence le  même  travail  sur  les  peaux  que  le  serreur  vient  de  dis- 
poser dans  la  cuve  suivante  et  de  même  dans  la  troisième.  Chaque 
3  tours  forment  une  eau  et  4  eaux  un  encuvage. 

La  première  eau  étant  terminée  on  passe  à  la  seconde  eau.  On 
traite  les  peaux  dans  les  cuves  de  la  même  manière  que  pour  la 
première  eau  ;  on  soutire  le  liquide  de  cette  première,  on  le  rem- 
place par  un  liquide  plus  chaud  en  le  soutirant  de  la  chaudière 
qui  a  continué  de  chauffer  pendant  ce  temps.  La  troisième  eau 
est  plus  chaude  encore  ainsi  que  la  quatrième  qu'on  ne  verse  pas 
directement  sur  les  peaux,  que  la  chaleur  pourrait  surprendre, 
mais  le  long  des  parois  de  la  cuve. 

Un  ouvrier  fait  un  encuvage  dans  un  jour,  c'est-à-dire  quatre 
fois  3  cuves  de  3  peaux. 

3.  —  Balanceuses  mécaniques.  —  Le  travail  du  fouleur  est 
extrêmement  fatigant,  aussi  les  hongroyeurs  ont-ils  cherché  à 
remplacer  le  foulage  au  pied  parle  foulage  mécanique.  M.  Delpech 
avait  imaginé  une  grande  cuve  tournant  lentement  sur  pivot  et 
sur  galets  ;  2  pilons  foulaient  les  cuirs  à  leur  passage  ;  le  foulage 
n'était  pas  régulier. 

M.  Lepelley  a  disposé  les  cuves  en  balançoires,  c'est-à-dire  que 
chaque  cuve  est  munie  d'un  axe  d'oscillation  horizontal  placé  en 
dessous  ;  le  mouvement  d'oscillation  est  donné  par  une  bielle  ver- 
ticale attachée  par  articulation  à  la  cuve  et  commandée  par  une 
manivelle  à  mouvement  circulaire  continu. 

Les  cuirs  sont  disposés  dans  chaque  cuve  comme  à  l'ordinaire, 
on  met  dessus  des  boules  en  bois,  ou  encore  des  rouleaux  de  bois 
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qui,  pendant  le  mouvement  d'oscillation,  rouleront  d'une  extré- 
mité à  l'autre  de  la  cuve  et  fouleront  les  peaux  en  même  temps 
que  le  liquide  sera  agité  fortement. 

Ces  appareils  sont  d'un  emploi  presque  général. 

4.  —  Culbutage.  —  Après  la  quatrième  eau,  on  plie  les  bandes 
en  4  de  cul  en  tête  et  en  doublant  le  tout,  on  les  met  dans  des 
baquets  de  80  centimètres  de  diamètre  et  80  centimètres  de  hau- 
teur et  on  remplit  ces  banquets  avec  Feau  qui  a  servi  à  aluner  de 
façon  à  les  bien  submerger.  On  laisse  ainsi  vingt-quatre  heures 
et  on  les  culbute. 

Pour  cela  on  les  place  dans  un  nouveau  baquet  en  retournant 
la  pile  ;  on  abandonne  les  peaux  huit  jours  sous  cette  eau  d'alun 
pendant  lesquels  elles  finissent  de  se  tanner.  Quelques  fabricants 
jugent  bon  de  culbuter  les  peaux  une  seconde  fois  et  de  les  lais- 
ser huit  jours  de  plus  sous  alun. 

5.  —  Repassage.  —  Après  ce  temps,  on  foule  les  cuirs  une 
seconde  fois  comme  le  premier  foulage  en  agitant  les  cuirs  un  peu 
plus  vivement.  On  donne  4  eaux,  en  se  servant  de  la  solution 
de  sel  et  d'alun  ou  d'alun  seul .  On  culbute  ensuite  les  cuirs 
dans  les  baquets  dans  lesquels  on  les  laisse  huit  jours,  on  les 
culbute  une  seconde  fois  et  on  laisse  encore  huit  jours  sous  alun. 

6.  —  Séchage-  — On  met  les  cuirs  égoutterpendant  une  ou  deux 
heures  sur  des  planches  placées  en  travers  des  baignoires  :  le 
liquide  qui  s'en  écoule  tombe  dans  ces  dernières.  On  fait  4  trous 
dans  la  culée  de  chaque  bande  :  2  à  la  patte,  1  à  la  queue  et 
1  autre  à  la  nache,  on  passe  une  baguette  dans  ces  trous  et  on 
les  porte  au  séchoir,  en  faisant  porter  les  extrémités  du  bâton  sur 
des  perches  ou  des  chevrons  horizontaux  disposés  à  cet  effet.  On 
ne  laisse  sécher  qu'aux  trois  quarts,  on  les  tombe,  on  les  débâtonne 
et  on  les  redresse. 

7.  —  Redressage.  —  On  plie  la  bande  en  2,  la  fleur  en  dedans, 
on  appuie  les  genoux  sur  le  pli,  et  au  moyen  d'une  baguette  de 
6o  centimètres  de  long  sur  2  centimètres  de  diamètre  qu'on  passe 
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sur  la  chair  de  la  peau  en  appuyant  fortement  avec  les  deux 
mains,  on  redresse  la  bande,  on  fait  disparaître  les  plis  des  pattes 
et  du  brochet  ;  on  promène  la  baguette  en  partant  du  milieu  du 
dos  et  allant  vers  la  culée  en  passant  sur  le  ventre  et  les  plis  qui 
se  trouvent  entre  la  patte  et  la  nache  ;  on  reprend  du  milieu  du 
dos  en  appuyant  le  long  de  la  gorge  jusqu'à  la  tête  en  passant  par 
les  plis  de  la  patte  de  devant  et  le  brochet.  La  première  bande 
redressée,  on  en  replace  une  dessus  qu'on  redresse  de  même  et 
on  forme  ainsi  au  fur  et  à  mesure  une  pile  qu'on  laisse  un  jour 
dans  cet  état. 

On  les  remet  en  baguette  et  on  les  laisse  séchera  fond. 

Le  redressage  se  fait,  dans  les  grands  ateliers,  au  moyen  d'un 
laminoir  composé  de  2  forts  rouleaux  de  bois  ;  le  premier,  fixe, 
reçoit  le  mouvement  de  la  machine  ou  par  une  manivelle;  le 
cylindre  de  dessus,  plus  gros  est  mobile  entre  2  coulisses  ;  on 
y  fait  passer  les  cuirs  pliés  en  deux  à  2  reprises  différentes, 
de  manière  à  présenter  au  cylindre  supérieur  les  2  cotés  de  la 
chair. 


IV.           TRAVAIL  DE  GRENIER 

1.  —  Travail  de  première.  —  On  plie  le  cuir  en  2,  la  fleur  en 
dedans,  la  culée  en  dessus,  la  tête  en  dessous,  et  on  le  place 
sur  un  faux  plancher  incliné  en  talus,  de  4  mètres  carrés  de  sur- 
face, formé  par  des  planches  posées  sur  des  lambourdes  éloignées 
les  unes  des  autres  d'environ  30  centimètres  au  plus.  Le  cuir  est 
placé  le  dos  tourné  du  côté  le  plus  bas,  on  passe  entre  les  2  parties 
une  baguette  ronde  et  bien  unie  de  65  centimètres  de  long,  sur 
2  centimètres  de  diamètre  et  on  monte  dessus  le  cuir,  chaussé  des 
escarpins  de  boutique  qui  sont  de  gros  souliers  à  plusieurs  semelles 
épaisses  et  sans  talons.  On  se  place  vers  le  milieu  de  la  bande,  on 
pousse  la  baguette  en  arrière  en  la  faisant  rouler  avec  les  deux  pieds 
d'une  extrémité  à  l'autre,  en  se  tenant  avec  ses  deux  mains  à  une 
barre  horizontale  placée  devant  soi.  La  baguette  vient  de  cette 
façon  au  bord  de  la  peau,  on  recommence  mais  en  mettant  la  tôte 
dessus  la  culée.  On  fait  sur  la  culée  un  pli  de  60  centimètres,  on 
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y  place  la  baguette  qu'on  fait  rouler  jusqu'au  bout  de  la  queue. 
On  plie  la  peau  de  manière  que  la  patte  de  derrière  revienne  sur 
le  dos,  on  y  met  la  baguette  qu'on  roule  jusqu'à  la  nache.  On 
rejette  la  culée  sur  la  tète  et  on  roule  ;  on  fait  un  pli  en  renver- 
sant la  patte  sur  le  dos  au  moyen  d'un  pli  qui  va  de  la  hanche  au 
nombril,  on  roule  de  nouveau;  on  jette  la  culée  sur  la  tète  et 
roule  le  long  du  ventre. 

On  retourne  la  peau  pliée  de  manière  que  la  culée  qui  vient 
d'être  travaillée  porte  sur  le  faux  plancher  et  que  la  tète  soit 
roulée,  et  on  recommence  les  mêmes  opérations  que  précédem- 
ment. 

On  plie  la  peau  de  façon  que  la  chair  soit  en  dedans  et  la  fleur 
en  dehors  et  on  recommence  le  travail  en  deux  temps  comme  du 
côté  de  la  chair. 

Le  travail  est  très  pénible  ;  un  ouvrier  ne  peut  travailler  que 
40  bandes  par  jour. 

2.  —  Travail  de  dernière.  —  Les  cuirs  sont  mis  en  pile  pendant 
douze  jours.  On  procède  ensuite  au  travail  de  dernière  qui  se  fait 
identiquement  comme  le  travail  de  première  :  sur  fleur,  sur  chair, 
du  côté  de  la  tète  et  du  côté  de  la  culée. 

3.  —  Travail  de  grenier  mécanique.  —  Frappé  de  la  fatigue  des 
ouvriers  pendant  ce  travail  si  pénible  et  du  moyen  primitif  em- 
ployé pour  arriver  au  résultat  demandé,  savoir  :  l'assouplissement 
du  cuir  et  de  le  préparer  à  recevoir  le  suif  en  l'ouvrant,  nous 
avons  fait  construire  une  machine  simple  pour  une  hongroirie 
dont  voici  la  description  :  elle  se  compose  de  10  cylindres  de  bois 
dur  (fîg.  77),  de  12  centimètres  de  diamètre  et  de  1  mètre  de 
hauteur  ;  ils  sont  placés  verticalement  dans  un  bâti  et  peuvent 
tourner  dans  des  crapaudines  placées  dans  le  plancher  inférieur  ; 
à  la  partie  supérieure  ils  portent  une  série  d'engrenages  permet- 
tant de  les  faire  tourner  en  sens  inverse  les  uns  des  autres  et  à 
la  même  vitesse.  On  a  primitivement  engagé  une  toile  entre  les 
cylindres  dans  le  sens  indiqué  par  les  flèches  ;  cette  toile  sert  à 
guider  les  peaux  dans  la  bonne  direction  au  travers  des  cylindres. 
On  accroche  les  bandes  les  unes  après  les  autres,  soit  une  fonte 


340  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

ensemble  ou  18  bandes,  on  les  fixe  aux  deux  extrémités  de  la 
toile  de  manière  à  former  une  chaîne  sans  fin.  On  fait  tourner  les 
cylindres  lentement  et  les  peaux  parcourent  successivement  toutes 

les  sinuosités  que  forment  les 
cylindres  entre  eux,  étant  tra- 
vaillées de  fleur  et  de  chair 
alternativement  par  3  cylin- 
dres. Après  une  première  passe 
des  peaux,  on  en  fait  une  se- 
conde en  faisant  tourner  les 
cylindres  le  double  plus  vite, 
puis  une  troisième  en  faisant 
tourner  les  cylindres  le  triple 
plus  vite.  On  amène  la  chaîne 
sans  fin  de  manière  que  la 
toile  seule  soit  entre  les  cylin- 
dres, on  les  décroche  et  on 
recommence.  On  peut  fouler  150  peaux  par  jour.  M.  Tourin  cons- 
truit une  machine  à  tirer  de  baguette  les  cuirs  hongroyés,  qui 
produit  10  bandes  à  l'heure  avec  une  force  d'un  demi-cheval. 


Fig.  77. 


V.  —  MISE  EX  SUIF 


1.  —  Etuve.  —  Le  passage  en  suif  se  fait  dans  une  étuve,  pièce 
de  2m,o0  de  hauteur,  4  mètres  de  longueur  et  3  mètres  de_  largeur, 
ayant  des  ouvertures  bien  closes  pour  que  la  chaleur  ne  se  dissipe 
pas.  Une  chaudière  en  fonte  placée  sur  un  fourneau  en  maçon- 
nerie ayant  0m,50  de  diamètre  sur  08  de  profondeur  sert  pour 
la  fonte  du  suif.  On  en  met  ordinairement  80  kilos  à  la  fois.  L'étuve 
est  chauffée  par  un  poêle  ordinaire  de  corroyeur  ou  par  un  calo- 
rifère disposés  pour  être  chauffés  à  la  houille.  Le  poêle  Aurusse 
est  un  perfectionnement  avantageux  des  poêles  ordinaires,  pour 
l'économie  du  combustible.  Il  se  compose  du  foyer  de  forme  ovale, 
de  1  mètre  de  long  sur  0m,63  de  hauteur,  surmonté  d'un  tuyau 
à  fumée  de  0m,63  de  long  sur  13  de  diamètre,  qui  aboutit  dans 
une  colonne  verticale  de  1  mètre  de  hauteur  sur  0m,2o  de  diamètre. 
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De  cette  colonne  partent  deux  buses  ou  petits  tuyaux  qui  condui- 
sent le  calorique  et  la  fumée  dans  deux  autres  colonnes  verticales 
de  0m,8o  de  haut  sur  25  de  diamètre  placées  aux  deux  côtés  de 
la  première  colonne.  Ces  deux  colonnes  communiquent  avec  un 
tuyau  horizontal  qui  communique  avec  le  tuyau  de  dégagement 
de  la  fumée  au  dehors. 

Au  milieu  de  l'étuve  ou  sur  l'un  des  côtés  se  trouve  un  massif 
en  briques  supportant  une  grille  de  1  mètre  carré. 

Enfin,  deux  grandes  tables,  sur  lesquelles  on  travaille  les  cuirs 
et  des  perches  pour  les  suspendre,  complètent  le  matériel  de 
1  etuve. 

2.  —  Chauffage  des  bandes.  —  On  allume  sur  la  grille  une  cor- 
beille de  charbon  de  bois  ;  cette  corbeille  a  0m,55  de  haut  et  de 
diamètre.  Lorsque  le  charbon  est  bien  allumé,  on  dispose  les 
perches  en  forme  de  pyramide  au-dessus  de  la  grille  et  on  y  étend 
une  venue  de  cuirs,  c'est-à-dire  24  à  38  bandes.  Pour  étendre  les 
peaux,  on  plie  la  tête  sur  la  culée,  en  les  pendant  sur  les  perches; 
elles  sont  doublées  et  par  conséquent  pliées  en  4  ;  on  met  les 
pattes  et  la  tète  du  côté  du  feu  ;  les  bandes  sont  disposées  de  ma- 
nière que  les  plus  fortes  soient  les  plus  rapprochées  du  foyer,  et 
les  plus  faibles  les  plus  éloignées.  Quand  tous  les  cuirs  sont  placés 
sur  les  perches,  les  ouvriers  sortent  de  l'étuve  en  refermant  bien 
la  porte  ;  ils  laissent  les  cuirs  s'échauffer  un  certain  temps. 

Pendant  cette  échauffe,  les  cuirs  perdent  leur  humidité  sous 
forme  de  vapeur  épaisse  et  infecte.  On  ouvre  la  porte  un  quart 
d'heure  après  pour  chasser  la  fumée.  Lorsqu'il  rentre  trop  de  sel 
dans  l'alunage,  les  peaux  conservent  beaucoup  d'humidité,  qui 
les  fait  pleurer  ;  il  se  produit  plus  de  vapeur  et  la  chauffe  est 
plus  longue. 

On  reconnaît  qu'une  bande  est  assez  chauffée,  lorsqu'on  distingue 
une  pointe  de  blanc  qui  s'étend  sur  le  cuir  en  commençant  par 
les  pattes. 

Lorsque  les  cuirs  sont  suffisamment  chauffés,  les  ouvriers 
pénètrent  dans  l'étuve,  n'ayant  pour  tout  vêtement  qu'un  tablier 
court  ;  ils  tirent  les  cuirs  de  dessus  les  perches  et  les  étendent 
sur  la  table  placée  près  de  la  chaudière.  On  met  d'abord  les  cuirs 
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faibles  qui  se  trouvent  dessus  les  autres,  et  on  place  les  cuirs  les 
uns  sur  les  autres  ;  on  en  forme  une  pile,  les  faibles  dessous, 
les  forts  dessus,  la  chair  en  l'air  et  la  culée  du  coté  de  la  chau- 
dière. 

3.  —  Mise  en  suif.  —  La  pile  étant  formée,  on  prend  la  pre- 
mière bande,  on  la  plie  en  deux  en  ramenant  la  culée  vers  la  tête, 
la  chair  en  dehors,  on  la  redouble  en  arrière.  On  trempe  le  gipon, 
formé  par  des  morceaux  de  couverture  de  laine  de  30  centimètres 
de  longueur  fortement  liés  à  un  manche  de  bois  de  0ra,15  de  long, 
dans  la  chaudière  renfermant  le  suif  à  la  température  de  50  à 
GO  degrés,  et  on  le  porte  sur  le  cuir  du  côté  de  la  chair  jusqu'à 
ce  que  la  quantité  suffisante  de  suif  pour  nourrir  la  peau  soit 
sur  le  cuir.  Un  demi-cuir  consomme  lk,500  de  suif.  On  donne  le 
suif  d'abord  sur  la  tète,  puis  on  étend  la  peau  dans  toute  sa 
longueur  et  on  donne  sur  la  culée  en  l'étendant  avec  soin.  Quand 
on  a  donné  le  suif  sur  chair,  on  retourne  la  bande  et  on  donne 
une  couche  sur  lleur,  sans  tremper  le  gipon  dans  la  chaudière, 
mais  en  se  servant  du  suif  resté  après.  Cette  opération  se  fait  par 
deux  ouvriers  qui  s'aident  mutuellement. 

On  porte  la  bande  ainsi  graissée  sur  une  autre  table,  la  chair 
en  l'air,  et  où  l'on  empile  toutes  les  peaux  que  l'on  passe  en  suif 
comme  il  vient  d'être  dit.  On  les  dispose  de  manière  que  la  seconde 
ait  le  dos  sur  le  ventre  de  la  première  ;  la  troisième  aura  le  dos 
sur  le  ventre  de  la  seconde  et  ainsi  de  suite. 

On  met  une  heure  pour  mettre  en  suif  30  bandes. 

4.  —  Mise  en  suif  au  foulon.  —  La  mise  en  suif  des  cuirs 
de  Hongrie  est  des  plus  pénibles  et  menace  souvent  la  santé  des 
ouvriers.  Ceux-ci  respirent  un  air  vicié  renfermant  beaucoup  de 
vapeur  d'eau  de  matières  organiques  diverses  provenant  des 
peaux,  d'acide  carbonique  et  d'oxyde  de  carbone  provenant  de  la 
combustion  de  la  grille,  des  fumées  acres  provenant  de  la  fonte 
du  suif,  et  une  chaleur  excessive.  Ils  sont  obligés  de  prendre  de 
grandes  précautions,  de  sortir  toutes  les  six  minutes  de  l'étuve, 
c'est-à-dire  après  le  passage  de  deux  bandes  en  suif.  Avant  d'y 
entrer,  ils  ne  doivent  pas  avoir  mangé  depuis  deux  heures,  sans 
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quoi  ils  seraient  exposés  à  des  vomissements  violents.  Enfin  ils 
sont  exposés  à  une  incommodité  grave  qu'ils  nomment  être  pris 
d'étuve,  et  qui  consiste  à  des  tintements  d'oreille  et  à  une  surdité 
qui  dure  tant  qu'ils  restent  dans  l'étuve. 

Pour  remédier  à  ces  graves  accidents,  il  ne  manque  pas  de 
moyens  que  la  routine  seule  empêche  d'adopter,  tels  que  le  chauf- 
fage à  la  vapeur  et  la  mise  en  suif  au  foulon. 

Le  Metteur  en  suif de  M.  Lepelley  (1849)  est  trop  compliqué  pour 
être  adopté  d'une  manière  générale  ;  il  en  est  de  même  de  celui  de 
Morel  (1872).  Jusqu'à  ce  jour  dans  les  usines  bien  montées  on 
s'est  servi  du  foulon  de  M.  Delpech,  que  nous  avons  décrit  et  dans 
lequel  on  met  les  cuirs  sortant  de  la  chauffe  sur  la  grille.  Les 
résultats  sont  excellents  et  la  santé  des  ouvriers  est  protégée. 
Nous  avons  écarté  tous  les  inconvénients,  tout  en  ayant  pour  but 
la  supériorité  du  cuir  par  l'emploi  de  la  vapeur.  Yoici  d'ailleurs 
le  procédé  : 

5.  —  Mise  en  suif  à  la  vapeur.  —  Les  cuirs  au  sortir  du  travail 
de  grenier,  que  nous  avons  remplacé  par  un  laminoir  à  plusieurs 
cylindres,  nous  les  exposons  à  la  température  de  50  degrés  dans 
une  étuve  chauffée  à  la  vapeur  disposée  comme  la  tour  américaine 
à  sécher  déjà  décrite. 

Les  cuirs  au  sortir  de  l'étuve  sont  immédiatement  accrochés 
en  travers  à  des  baguettes  de  bois  ou  de  fer  que  Ton  met  en  ligne 
dans  une  cuve  carrée  ayant  80  centimètres  de  hauteur,  3  mètres 
de  longueur  et  2  mètres  à  2m,50  de  largeur.  On  espace  les  cuirs 
de  1  centimètre  environ;  dans  une  cuve  il  peut  y  aller  90  cuirs. 
Dans  cette  cuve,  on  a  préalablement  fait  fondre  le  suif  au  moyen 
d'un  serpentin  de  vapeur  et  on  le  maintient  aune  température  de 
50  degrés  d'une  manière  constante  par  un  réglage  convenable  de 
l'admission  de  la  vapeur.  On  laisse  les  cuirs  tremper  entièrement, 
pendant  une  heure,  dans  le  suif  chaud  ;  celui-ci  pénètre  au  fur  et 
à  mesure  dans  l'intérieur  de  la  peau,  et  d'autant  mieux  que  la 
peau  aura  mieux  été  desséchée.  Ce  moyen  n'a  pas  l'inconvénient 
du  foulon,  de  briser  les  fibres  du  cuir,  et  il  permet  au  suif  de 
rentrer  par  la  force  capillaire  de  la  peau,  qui  n'en  prend  que  le 
strict  nécessaire  pour  se  saturer  complètement. 
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Cette  mise  en  suif  est  de  beaucoup  supérieure  à  l'ancienne  ;  les 
produits  obtenus  sont  au  moins  aussi  beaux  et  le  travail  n'est  plus 
un  supplice  pour  les  ouvriers. 

6.  —  Matières  grasses  employées.  —  On  ne  se  sert  pas  du  suif 
blanc  qui  est  trop  cber,  on  emploie  des  graisses  dures  provenant 
des  résidus  de  la  graisse  de  bœuf,  des  graisses  de  tripe,  des  graisses 
d'os,  etc. 

Ces  derniers  temps  on  a  employé  la  paraffine,  l'ozochérite,  la 
vaseline,  seules  ou  mélangées  avec  du  suif  ou  des  graisses 
molles.  Ces  matières  dangereuses  dans  la  nourriture  des  cuirs  à 
œuvre,  donnent  de  bons  résultats  pour  le  graissage  des  cuirs  de 
Hongrie. 

La  paraffine  se  présente  sous  une  forme  solide,  incolore,  trans- 
lucide, sans  odeur  ;  elle  fond,  suivant  sa  qualité,  entre  45  et 
65  degrés. 

La  paraffine  du  boghead  fond  à  45 

—  de  l'ozokérite   —  03 

—  du  pétrole        —  61 

—  de  la  poi^        —  46 

Son  point  d'ébullition  est  à  300.  Sa  densité  0,870.  Cette  subs- 
tance est  inaltérable  à  l'air  et  en  présence  des  corps  acides  ou 
alcalins. 

On  mélange  cette  paraffine  dans  la  proportion  de  30  p.  100 
avec  le  suif. 

Comme  cette  substance  est  un  peu  raide  dans  le  cuir,  voici 
comment  nous  la  préparons  pour  la  rendre  molle  comme  les  corps 
gras  :  nous  la  cbaufïbns  à  150  degrés  dans  une  chaudière  en  fonte 
ayant  50  centimètres  de  diamètre  sur  1  mètre  de  hauteur.  On  y 
fait  passer  un  courant  d'air  chaud  pendant  une  heure  environ, 
la  paraffine  devient  jaune  brun,  nous  la  mélangeons  avec  30  p.  100 
de  suif  et  l'appliquons  sur  le  cuir  comme  nous  venons  de  le  dire. 

7.  —  Flambage-  —  On  laisse  les  cuirs  empilés  sur  la  table  pen- 
dant une  heure  pour  leur  faire  boire  leur  suif.  Pendant  ce  temps 
on  jette  une  corbeille  de  charbon  sur  la  grille  qu'on  laisse  bien 
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allumer,  et  on  couvre  la  pile  de  cuirs  avec  des  toiles  pour  les 
protéger  contre  la  trop  grande  chaleur.  Ensuite,  on  passe  les 
bandes  d'un  bout  à  l'autre  au-dessus  du  feu,  la  fleur  en  l'air,  puis 
on  les  remet  en  pile  au  fur  et  à  mesure  qu'elles  sont  passées  au 
feu,  sur  la  table  qui  est  vide,  la  fleur  en  dessous.  On  couvre  la 
pile  avec  des  toiles  et  on  laisse  en  cet  état  une  demi-heure.  Cette 
opération  a  pour  but  de  mieux  faire  pénétrer  le  corps  gras  dans 
les  fibres  du  cuir. 

8.  —  Etuvage.  —  Le  flambage  est  généralement  remplacé  par 
une  exposition  d'une  demi-heure  à  une  heure  dans  une  étuve 
chauffée.  Nous  recommandons  pour  cela  l'emploi  de  l'étuve 
chauffée  à  la  vapeur  à  50  degrés.  La  pénétration  est  plus  régulière, 
moins  dispendieuse  et  moins  fatigante  pour  les  ouvriers. 

9.  — ■  Mise  au  refroid.  —  Les  cuirs  au  sortir  de  l'étuve  ou  du 
flambage  sont  empilés  et  restent  une  demi-heure;  après  ce  temps, 
on  les  essuie  de  fleur  et  de  chair  avec  un  gipon  sec,  on  les  met  à 
cheval  sur  des  perches,  la  fleur  en  dessous,  on  les  expose  à  l'air 
pour  les  faire  sécher.  Il  faut  éviter  de  les  exposer  au  soleil.  On  les 
laisse  un  jour  en  cet  état. 

10.  —  Mise  en  pile.  —  On  met  les  peaux  en  pile,  on  les  y  laisse 
quatre  jours.  On  les  pèse,  on  marque  leur  poids  en  chiffres  romains 
sur  la  culée.  On  les  met  en  pile,  on  les  y  laisse  quatre  à  cinq  jours 
et  les  cuirs  sont  prêts  à  être  livrés  au  commerce. 

VI.  —  TRAVAIL  DES  DIVERSES  PEAUX 

1.  —  Peaux  de  bœufs.  —  Les  bœufs  sont  travaillés  comme  il  vient 
d'être  dit.  Une  peau  de  bœuf  de  100  demi-kilos  au  sortir  de  la 
boucherie  donne  40  demi-kilos  de  cuir  hongroyé.  La  peau  hon- 
groyée  renferme  3  p.  100  d'alun,  2  p.  100  de  sel  et  10  p.  100  de  suif. 

2.  —  Peaux  de  vaches.  — -  Les  peaux  de  vaches  ne  sont  pas  rasées, 
mais  épilées  à  la  chaux.  Elles  donnent  un  rapport  de  38  p.  100  ; 
ellesabsorbent4p.  100 d'alun,  2, op.  100  de  sel  et  12  p.  100  de  suif. 
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3.  —  Peaux  de  veaux.  —  Sont  travaillés  comme  les  vaches,  ils 
prennent  moins  de  nourriture  ;  on  emploie  pour  un  gros  veau 
500  grammes  d'alun,  250  grammes  de  sel  et  500  grammes  de  suif. 
Le  rapport  est  de  42  p.  100;  ils  absorbent  2,900  p.  100  d'alun, 
2  p.  100  de  sel  et  8  p.  100  de  suif. 

4.  —  Peaux  de  chevaux.  —  Les  chevaux  hongroyés  se  nomment 
cuirs  d'Allemagne.  On  les  travaille  aussitôt  qu'ils  sortent  de  dessus  le 
dos  de  l'animal  ;  on  les  écharne  entre  2  chairs,  mais  non  à  fond, 
pour  protéger  les  parties  faibles;  on  les  rase  ou  on  les  ébourre  à  la 
chaux,  on  les  purge  bien  de  chaux.  On  emploie  dans  l'alunage, 
pour  un  cheval  fort  2k,5  d'alun,  et  lk,5  de  sel  et  pour  une 
peau  de  moyenne  grandeur  lk,750  d'alun  et  750  grammes  de 
sel.  On  les  foule  plus  longtemps  et  on  ne  donne  que  3  eaux. 
Après  les  avoir  culbutés  deux  fois,  on  les  met  hYessiti,  c'est-à-dire 
à  l'essorage,  dans  un  séchoir.  On  les  met  en  suif  avec  lk,5  par 
peau.  Le  rapport  est  de  35  p.  100.  Le  cheval  absorbe  2,900 
p.  100  d'alun,  1,750  p.  100  de  sel  et  8  p.  100  de  suif. 

5.  —  Défauts  des  cuirs  de  Hongrie.  —  Nous  ne  rappellerons  que 
pour  mémoire  que  lorsque  les  peaux  employées  dans  la  fabrica- 
tion, sont  coutelées,  piquées,  trouées,  etc.,  ces  défauts  sont  inhé- 
rents à  la  peau.  Les  cuirs  cornus  sont  ceux  qui  conservent  des 
plaques  ayant  l'aspect  de  la  corne,  provenant  d'un  foulage  im- 
parfait :  ils  n'ont  ni  force,  ni  souplesse,  ni  durée.  Les  cuirs  ecchy- 
mosés  sont  ceux  sur  lesquels  on  aperçoit  des  taches  de  sang  pro- 
venant d'une  mauvaise  préparation  :  ils  sont  faibles  et  de  peu  de 
durée.  Les  cuirs  roides  sont  ceux  qui  n'ont  pas  assez  été  ouverts 
par  le  travail  de  grenier  ;  ils  n'ont  pu  se  nourrir  de  suif  et  ils  sont 
par  conséquent  exempts  de  souplesse.  Les  cuirs  cassants  sont  ceux 
dont  la  fleur  a  été  surprise  par  du  suif  trop  chaud.  Enfin,  les 
cuirs  noirâtres  sont  ceux  mal  passés  en  suif. 

6.  —  Cuirs  de  Hongrie  en  couleur.  —  On  donne  quelquefois  aux 
cuirs  de  Hongrie  une  couleur  noire  en  y  passant  sur  la  fleur  du 
noir,  comme  nous  l'avons  expliqué.  La  première  idée  en  est  venue 
à  M.  Ivresse,  en  1836. 

On  peut  les  passer  en  couleur  rouge  ou  jaune.  (Voir  Teinture.) 


CHAPITRE  III 


MÉGISSERIES 


Les  peaux  employées  dans  la  mégisserie  sont  de  petites  dimen- 
sions et  surtout  de  jeunes  animaux  que  Ton  destine  à  la  confection 
des  gants  et  des  chaussures  fines.  Les  peaux  de  chevreau  et 
d'agneau  sont  les  plus  employées  ;  viennent  ensuite  les  peaux  de 
jeunes  veaux,  de  chevrette,  de  mouton  pour  la  chaussure  et  la 
ganterie  forte,  et  enfin,  plus  rarement  celles  de  chèvre,  de  poulain, 
de  lapin,  de  cerf  et  de  chien.  Le  mégissier  prépare  encore  en  laine 
pour  faire  des  couvertures,  des  tapis  et  des  housses. 

La  chèvre  est  répandue  presque  dans  tout  le  monde,  seules 
l'Amérique  du  Nord  et  l'Australie  en  possèdent  très  peu.  On 
les  trouve  principalement  dans  les  pays  montagneux  de  l'Europe  : 
Suisse,  Savoie,  Styrie,  Tyrol,  Autriche,  Dalmatie,  Bulgarie, 
l'Ombrie,  dans  les  Siciles  et  le  royaume  de  Naples,  tout  le  litto- 
ral de  la  Méditerranée,  en  Espagne,  etc.  Le  Sud  de  l'Afrique, 
l'Algérie,  l'Inde,  le  Mexique,  le  Cap  en  produisent  de  grandes 
quantités. 

Les  peaux  employées  pour  le  veau  mégis  nous  sont  envoyées  de 
Bohême,  de  la  Saxe,  de  la  Suisse,  de  la  Bavière,  qui  produisent 
de  grands  veaux  et  forts  ;  la  Zélande  donne  de  grands  veaux, 
mais  plus  légers  que  les  précédents  ;  les  veaux  moyens  nous 
arrivent  de  la  Norwège,  de  la  Gallicie  et  de  la  Transylvanie  ;  la 
Russie  et  la  Serbie  nous  procurent  les  petits  veaux. 

La  mégisserie  est  une  industrie  éminemment  française.  Le 
marché  le  plus  important  des  peaux  destinées  à  la  ganterie  est 
toujours  Annonay.  Les  autres  centres  importants  sont  :  Paris, 
Lyon,  Grenoble,  Chaumont,  etc. 
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1.  — OPÉRATIONS  PRÉPARATOIRES 

1.  —  Reverdissage.  —  Les  peaux  employées  pour  la  fabrication 
du  veau  mégis  sont  généralement  des  peaux  sèches  ;  ce  sont  celles 
qui  sont  d'ailleurs  les  plus  recherchées.  On  fait  tremper  les  peaux 
dans  un  bassin  pendant  vingt-quatre  heures,  plus  ou  moins 
suivant  le  degré  de  sèche  ou  l'épaisseur  de  la  peau,  on  donne  un 
coup  de  fer  sur  chair  et  sur  poil  pour  enlever  les  impuretés  du 
poil  et  des  chairs  adhérentes  ;  on  donne  à  cette  opération  le  nom 
de  recassage,  que  quelques  mégissiers  nomment  égraminage, 

2.  —  Ebourrage.  —  Les  peaux  sont  étendues  les  unes  après  les 
autres  sur  une  table,  la  chair  en  dessus,  et  enduites  d'une  bouillie 
d'orpiment  et  de  chaux,  ou  de  chaux  et  sulfure  de  sodium,  ou  un 
sulfhydrate  alcalin  quelconque  (voir  Epilage  des  cuirs  mous)  ;  cette 
opération  porte  le  nom  à'enchaussènement.  Un  ouvrier  peut  prépa- 
rer 85  peaux  par  heure. 

Les  peaux  sont  mises  en  retraite.  On  les  plie  en  2,  chair  sur 
chair,  et  on  en  forme  des  piles  qu'on  laisse  ainsi  six  à  douze 
heures  suivant  la  température  et  la  qualité  des  peaux.  La  laine  ou 
le  poil  se  détache  ensuite  avec  facilité. 

On  procède  au  rinçage  dans  l'eau  courante  ou  dans  des  cuves 
munies  d'une  coudreuse. 

Le  pelage  se  fait  sur  un  chevalet  de  rivière  reposant  sur  4  pieds, 
long  de  lm,25,  la  partie  antérieure  élevée  de  1  mètre  au-dessus 
du  sol  et  la  partie  postérieure  de  33  centimètres  seulement.  La 
peau  est  placée  sur  le  chevalet,  la  tête  en  haut,  la  chair  en  dessous 
et  parfaitement  étirée.  On  ébourre  comme  à  l'ordinaire  avec  le 
couteau  rond  ou  avec  une  queurse. 

On  jette  les  peaux  dans  un  bassin  d'eau  pure,  où  on  les  laisse 
un  jour. 

Lorsque  les  peaux  sont  garnies  de  surpoils,  on  les  met  tremper 
dans  un  lait  de  chaux  faible  (on  donne  préférence  à  la  chaux  du 
gaz),  3  litres  de  chaux  par  100  litres  d'eau.  C'est  le  pelanage.  On 
procède  au  rinçage,  puis  à  Yêcharnage,  et  au  déôordage,  comme  à 
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l'ordinaire.  On  pratique  un  second  rinçage,  on  donne  un  coup  de 
fer  sur  fleur  et  sur  chair. 

L'ébourrage  se  fait  également  avec  les  machines  ;  les  plus  em- 
ployées sont  celles  d'Adler,  de  Jonquet  et  de  Baudoin  et  Damou- 
rette,  que  nous  avons  décrite. 

Lorsque  le  mégissier  reçoit  des  peaux  de  mouton  non  tondues 
et  brutes,  il  doit  enlever  la  laine  pour  être  revendue  aux  mar- 
chands spéciaux.  Avant  de  procéder  à  l'ébourrage,  il  doit  enlever 
le  suint  et  l'échardonner.  On  fait  cela  avec  des  machines  spéciales 
dues  à  M.  Tavernier  et  à  MM.  Tisserenc  et  Aubanel.  La  tonte  se 
fait  avec  les  mêmes  machines. 

Enfin,  c'est  à  ce  moment  qu'on  refend  les  peaux  de  mouton  au 
moyen  de  la  machine  à  refendre.  On  nomme  canepin  ou  cuir  de 
poule  une  pellicule  extrêmement  mince  enlevée  sur  des  peaux 
d'agneau  ou  de  chevreau. 

3.  —  Foulage.  —  Les  peaux  prennent  le  nom  de  cuirets  après 
l'ébourrage.  On  les  passe  à  l'eau  claire  en  leur  imprimant  un 
mouvement  continuel.  Primitivement  cela  se  faisait  en  battant  les 
peaux  dans  une  cuve  avec  des  pilons. 

On  se  sert  aussi  d'une  cuve  conique,  plus  large  en  bas  qu'en 
haut,  à  parois  plates,  de  telle  manière 
qu'une  section  horizontale  forme  un 
rectangle  portant  une  roue  coudreuse. 
On  la  remplit  d'eau,  on  y  met  les  peaux 
et  on  agite  le  liquide. 

On  a  presque  généralement  adopte 
le  turbulent  de  M.  Iwaskiewiez  (fig.  78), 
qui  est  un  tonneau  de  forme  cubique 
tournant  autour  d'un  axe  passant  par 
2  angles  opposés,  de  sorte  que  toutes 
ses  faces  sont  inclinées  :  les  peaux  rou- 
lent sur  elles-mêmes  et  sont  renvoyées 
continuellement  d'une  face  sur  l'autre.  Fis- 78- 

4.  —  Mise  au  confit.  —  Cette  opération  consiste  à  soumettre  les 
peaux  à  l'action  d'un  liquide  en  putréfaction  qui  ouvre  les  pores 
de  la  peau  et  la  prépare  aux  opérations  suivantes* 
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Cette  préparation  se  fait  en  plaçant  les  peaux  dans  une  grande 
cuve  remplie  d'eau  et  de  fiente  de  chien;  pour  1,000  peaux  on 
met  2  seaux  de  ce  dernier  produit  qu'on  a  soin  de  délayer  au 
préalable  avec  4  seaux  d'eau.  On  y  laisse  les  peaux  six  à  douze 
heures  ;  il  se  produit  une  fermentation  qui  détruit  la  raideur  de  la 
peau  et  la  gonfle.  On  admet  généralement  que  cette  méthode 
dégoûtante  est  abandonnée,  mais  il  n'en  est  rien,  cela  tient  à 
l'opiniâtreté  des  contre-maîtres  qui  s'y  opposent  énergiquement, 
et  sur  plus  de  20  mégisseries  que  nous  avons  visitées  nous  en  avons 
rencontré  14  qui  employaient  le  susdit  produit. 

Les  excréments  de  chien  sont  composés  de  : 


Matières  organiques   17,46 

Chaux   64 

Acide  phosphorique   0,50 

Chlorures   0,50 

Potasse   0,43 

Soude   0,50 

Acide  carbonique   0,12 


On  a  employé  pour  le  même  usage  la  colombine  (fiente  de 
pigeons),  la  poulence  (excréments  de  poule)  et  le  guano  (déjections 
d'oiseaux  de  mer  appartenant  au  genre  gnanaës)  dont  la  composi- 
tion est  : 


Matières  organiques  et  sels  ammoniacaux.  .  .  52.52 

Phosphate  de  chaux   19,52 

Acide  phosphorique   3,12 

Sels  alcalins   7,56 

Sable   1,46 

Eau   15,82 


On  a  remplacé  ces  fientes  par  de  la  colle  de  gant  que  l'on  fait 
fermenter;  nous  avons  nous-mêmes  essayé  la  colle  de  graine  de 
lin.  On  a  proposé  des  formules  plus  rationnelles  et  moins  dégoû- 
tantes. On  met  fermenter 


Eau   100 

Phosphate  de  potasse   I 

Sulfate  de  magnésie   1 

Phosphate  de  chaux   1 

Citrate  d'ammoniaque   2 
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Ou  encore  les  corps  suivants  : 

Eau   100 

Sulfate  de  magnésie   1 

Azotate  de  chaux   1 

Phosphate  de  potasse   1 

Chlorure  de  calcium   1 


On  y  plonge  les  peaux  comme  pour  le  confit  de  chien.  On  a  eu 
dans  le  commerce  un  corps  dénommé  phosphobutyroline  prove- 
nant de  la  fermentation  lactique  et  butyrique  du  glucose  à  laquelle 
on  ajoute  du  phosphate  de  chaux.  Tous  ces  nouveaux  produits 
ainsi  que  l'excrément  de  chien  agissent  par  l'acide  butyrique  et 
lactique  ainsi  que  par  le  dégagement  g  azeux  qui  se  développe  - 

On  passe  ensuite  au  confît  de  son.  On  place  les  peaux  dans  une 
cuve  renfermant  de  l'eau  et  du  son  lavé,  maintenue  à  la  tempé- 
rature de  30  à  35  degrés.  On  met  200  grammes  de  son  par  peau  ; 
on  les  met  à  plat  dans  la  cuve  et  on  les  sépare  par  une  poignée 
ou  deux  de  son.  On  les  laisse  trois  jours,  en  ayant  soin  de  les 
retirer  tous  les  jours  pour  les  fouler  au  turbulent. 

Au  sortir  du  confit  les  peaux  sont  rincées  et  on  leur  donne  un 
coup  de  fer  sur  le  chevalet  pour  enlever  les  chairs  et  le  son  adhé- 
rents. 

5.  —  Mise  au  gaz.  —  Etant  persuadé  que  la  mise  au  confit 
n'est  qu'un  gonflement  modéré  et  un  assouplissement  de  la  peau, 
nous  avons  imaginé  après  un  grand  nombre  d'essais  le  procédé 
suivant,  dont  les  résultats  sont  très  appréciés  par  2  maisons 
qui  l'emploient.  Nous  nous  servons  d'un  turbulent  octogone  en 
forte  tôle  galvanisée  ;  les  tourillons  sont  creux  et  munis  de  vannes. 
Nous  y  plaçons  les  peaux  avec  une  solution  à  0,5  p.  100  de 
carbonate  d'ammoniaque,  nous  fermons  hermétiquement  la  porte 
et  nous  faisons  arriver  de  l'acide  carbonique,  d'abord  sous  une 
pression  d'une  demi-atmosphère,  que  nous  laissons  en  contact 
une  demi-heure,  et  nous  augmentons  d'une  demi-atmosphère  de 
demi-heure  en  demi-heure  ;  l'opération  dure  six  heures.  L'acide 
carbonique  provenant  d'un  foyer  étant  à  la  température  moyenne 
de  35  degrés,  les  peaux  sont  par  cela  même  portées  de  25  à 
28  degrés,  température  qui  accélère  le  gonflement.  On  se  trouve 
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en  présence  d'un  procédé  réglable  à  volonté  et  n'exposant  pas  la 
peau  aux  altérations  d'une  putréfaction  trop  vive. 

II.   —  MISE  EN  PATE  OU  HABILLAGE 

L'habillage  est  le  tannage  des  peaux  mégissées.  On  se  sert  à  la 
place  du  tannin  d'un  mélange  de  sel,  d'alun,  de  jaune  d'œuf  et  de 
farine.  Nous  allons  étudier  séparément  ces  2  derniers  corps 
pour  connaître  leur  composition  et  l'action  de  leurs  éléments  sur 
la  peau. 

1.  —  Jaune  d'œuf.  —  L'œuf  est  composé  de  60  parties  de  blanc 
et  40  parties  de  jaune.  Il  faut  3,660  œufs  pour  obtenir  60  kilos 
de  blanc  et  40  kilos  de  jaune.  Le  blanc  renferme  16  p.  100  d'al- 
bumine sèche.  9,150  œufs  donnent  100  kilos  de  jaune.  Le  jaune 
est  composé  de  : 


Eau   51,486 

Vitelline   1  5,760 

Margarine  et  oléine   21,304 

Acides  oléiques  et  margariques   7,226 

Acide  phosphoghycérique   1,200 

Cholestérine   0,438 

Matière  cérébérique   0,300 

Matière  extractive  analogue  à  l'extrait  de  viande.  .  0,400 
Phosphates  et  chlorures  de  potasse,  soude, 

ammoniaque,  chaux,  magnésie   1,333 

Matière  colorante,  acide  lactique  et  fer   0,533 


100,000 

Le  jaune  d'œuf  (Vitellus)  est  visqueux,  épais,  peu  transparent, 
d'une  couleur  variant  du  jaune  orange  au  jaune  citron.  Avec  l'eau 
le  jaune  d'œuf  forme  une  émulsion  blanche,  peu  colorée,  à  réac- 
tion alcaline,  se  prenant  à  l'ébullition  en  une  masse  friable.  La 
glycérine  le  dissout  complètement.  Le  jaune  d'œuf  n'agit  en  mé- 
gisserie que  par  l'huile  et  la  matière  albuminoïde  qu'il  renferme. 

L'huile  que  l'on  rencontre  dans  le  jaune  et  que  l'on  nomme  huile 
d'œuf  se  présente  sous  la  forme  d'un  liquide  semi-fluide,  d'une 
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belle  couleur  jaune  foncé.  Elle  se  fige  à  10  degrés.  Elle  rancit 
aisément. 

La  vitelline  est  une  matière  albuminoïde  ressemblant  à  l'albu- 
mine de  l'œuf  ;  elle  se  coagule  à  76  degrés,  elle  fermente  facile- 
ment et  dégage  une  odeur  infecte. 

Pour  éviter  cette  prompte  altération  des  jaunes  d'œuf  s,  on  em- 
ploie des  antiseptiques  que  l'on  mêle  à  leur  masse,  mais  tous  ont 
une  action  plus  ou  moins  prononcée  sur  ces  derniers,  jusqu'à 
l'acide  salicylique  ;  celui  qui  a  donné  les  meilleurs  résultats  jus- 
qu'à ce  jour  est  le  ghycéroborate  de  sodium.  Ce  corps  se  prépare 
en  chauffant  un  mélange  de  150  parties  de  glycérine  et  100  parties 
de  borax,  à  160  degrés,  pendant  une  demi-heure.  On  coule  le 
liquide  sur  des  plaques  en  cuivre.  Ce  corps  est  très  soluble  dans 
l'eau  et  l'alcool  est  fortement  antiseptique. 

Analyse  du  jaune  d'œuf.  —  Comme  le  jaune  d'œuf  du  com- 
merce est  exposé  à  un  grand  nombre  de  falsifications,  on  y  dosera 
les  principaux  éléments  qui  devront  se  trouver  en  rapport  avec 
l'analyse  publiée  ci-dessus  : 

1°  On  s'assurera  de  la  couleur  qui  peut  être  falsifiée  par  la 
racine  de  curcuma,  on  ajoute  une  solution  de  soude  caustique  qui 
la  brunira  immédiatement  ;  l'essai  se  fait  dans  un  verre  de  montre 
ou  une  soucoupe  de  porcelaine. 

2°  On  s'assurera  que  le  jaune  d'œuf  se  dissout  entièrement  dans 
la  ghycérine. 

3°  On  dosera  l'eau,  comme  cela  se  fait  pour  le  dégras  ;  elle  ne 
devra  jamais  dépasser  52  p.  100. 

4°  On  dosera  l'huile  comme  suit  :  on  prend  2  parties  de  jaune 
d'œuf,  on  les  délaye  dans  5  parties  d'eau  et  on  met  le  tout  dans 
un  flacon  bouché  à  l'éméri  ;  on  verse  dessus  1  partie  et  demie 
d'éther,  on  laisse  en  contact  huit  heures  en  agitant  toutes  les 
demi-heures.  On  laisse  en  repos,  l'éther  chargé  d'huile  monte  à  la 
surface,  on  le  décante  et  le  distille;  le  résidu  est  pesé.  On  place  le 
résidu  du  flacon  dans  un  ballon  avec  de  l'alcool  bouillant,  on  filtre 
on  évapore  et  pèse  le  résidu.  La  somme  des  2  résidus  graisseux 
laissés  par  l'éther  et  l'alcool  donne  le  poids  des  matières  grasses. 
Ce  poids  sera  toujours  de  25  p.  100  dans  le  jaune  d'œuf  naturel. 

5°  On  déterminera  le  point  de  solidification  de  l'huile,  qui  devra 
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toujours  commencer  à  +  9  degrés.  Nous  avons  trouvé  que  5  p.  100 
d'huile  animale  faisait  baisser  la  solidification  de  1  degré.  On  se 
rendra  compte  ainsi  si  le  jaune  d'œuf  a  été  additionné  d'huiles 
étrangères  et  la  proportion  approximative. 

6°  On  déterminera  la  vitelline,  en  délayant  le  jaune  d'œuf  frais 
dans  vingt  fois  son  poids  d'eau,  on  laisse  éclaircir,  on  décante  la 
liqueur  surnageante,  on  la  remplace  par  de  la  nouvelle  eau,  puis 
par  une  troisième.  On  réunit  toutes  les  eaux,  et  on  y  dose  la  vitel- 
line par  une  solution  titrée  de  tannin.  1  gramme  de  tannin  pré- 
cipite 95  grammes  de  vitelline. 

7°  On  déterminera  le  poids  des  cendres  par  la  calcination  comme 
pour  le  dégras.  Le  poids  des  cendres  devra  être  ni  plus  ni  moins 
de  1  gr.  400  p.  100.  Ces  cendres  devront  renfermer  deux  tiers 
d'acide  métaphosphorique  et  un  quart  de  chlorures. 

2.  —  Farine  de  blé.  —  La  farine  de  blé  est  composée  de  : 


Amidon   75  p.  100. 

Gluten   13 

Résine  jaune   1 

Matières  extractives   11 


Dans  la  farine  de  blé  le  gluten  seul  agit.  C'est  un  corps  inso- 
luble dans  l'eau  et  dans  l'éthcr,  soluble  dans  l'alcool  bouillant, 
soluble  dans  les  acides  et  les  alcalis  caustiques.  Il  est  précipité 
par  le  tannin. 

3.  —  Habillage.  —  Les  peaux  ayant  été  séchées  après  le  fou- 
lage, on  les  ramollit  de  nouveau  dans  l'eau.  On  -prépare  le  mé- 
lange ou  salade  en  faisant  dissoudre  dans  l'eau  tiède  le  sel,  l'alun, 
on  délaye  la  farine  et  les  jaunes  d'œufs  de  façon  à  obtenir  une 
bouillie  peu  épaisse.  Les  proportions  à  employer  sont  les  sui- 


vantes : 

Eau   15 

Alun   9 

Sel   2 

Farine   6 

Jaune  d'œuf   0,500 


On  place  les  peaux  à  plat  dans  une  cuve  avec  cette  mixture  où 
o  ou  6  hommes  les  foulent  avec  les  pieds  comme  dans  le  hon- 
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groyage.  On  s'assure  que  les  peaux  sont  bien  foulées  en  les  regar- 
dant à  travers  le  jour  :  elles  doivent  être  d'une  égalité  parfaite. 
On  les  laisse  tremper  la  nuit.  Aujourd'hui  l'habillage  se  fait  au 
turbulent  dans  lequel  on  fait  tourner  les  peaux  une  heure  et  lais- 
sées en  contact  du  mélange  pendant  quatre  heures.  300  kilos  de 
peaux  exigent  100  kilos  de  la  mixture  d'habillage. 

Gomme  les  jaunes  d'œufs  sont  très  chers  on  a  cherché  de  tout 
temps  à  pouvoir  les  remplacer  par  des  corps  semblables  ;  on  n'y 
est  pas  arrivé  parce  que  tous  les  essais  ont  été  conduits  par  rou- 
tine et  qu'on  n'a  eu  nullement  égard  à  la  composition  réciproque 
des  différents  ingrédients  qui  composent  rhabillage.  Voici  une 
composition  faite  par  nous  : 


Eau   500 

Albumine   180 

Glycérine   50 

Huile  de  pieds  de  bœufs   200 

Ammoniaque   50 

Saindoux   30 

Eau   30,000 

Alun   18,000 

Sel   4,000 

Farine   12,000 


4.  —  Séchage.  —  On  plie  les  peaux  en  2,  chair  sur  chair,  et 
on  les  monte  au  séchoir.  On  sèche  aussi  activement  que  possible. 
Les  peaux  sont  ensuite  mises  en  paquets  et  on  les  conserve  en 
magasin  jusqu'au  palissonnage. 

5.  —  Palissonnage.  —  La  sèche  ayant  racorni  les  peaux  et  les 
ayant  durcies,  on  leur  donne  un  foulage  à  l'eau  claire.  On  se  sert 
ordinairement  du  foulon  de  mégisserie,  qui  est  composé  d'un  com- 
partiment h  2  pilons  formés  par  une  tige  de  bois  équarri  de 
2  mètres  de  longueur  terminée  par  une  semelle  bombée  de  40  centi- 
mètres environ.  Nous  rejetons,  comme  nous  l'avons  dit,  toute 
action  brusque  sur  la  peau,  et  nous  conseillons  d'employer  le  tur- 
bulent, comme  beaucoup  de  maisons  Font  déjà  compris. 

On  passe  les  peaux  à  l'ouverture  ou  au  palissonnage;  on  se  sert 
pour  cela  d'un  outil  nommé  palisson,  composé  d'une  large  lame 
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iTacior  demi-ronde  et  émoussée,  montée  sur  1  pied  de  80  centi- 
mètres de  hauteur  sur  25  centimètres  de  largeur.  On  tient  la  peau 
avec  les  deux  mains,  la  chair  en  dessous,  et  on  l'appuie  sur  la  lame, 
en  lui  donnant  un  mouvement  de  va-et-vient,  ou  encore  on  la  fait 
glisser  lentement  de  haut  en  bas  à  l'aide  du  genou.  On  répète  le 
même  travail  dans  les  deux  sens  et  on  redresse  les  bords.  Sous 
cette  action,  les  peaux  se  redressent,  leurs  fibres  s'ouvrent,  elles 
deviennent  plus  blanches  et  elles  augmentent  d'un  tiers  dans  la 
largeur.  Cette  façon  assouplit  en  outre  la  peau  et  enlève  les  chairs 
et  les  résidus  de  pâte  qui  y  restaient  adhérents. 

On  metles  peaux  à  la  sèche,  puis  au  foulon,  et  ensuite  au  palisson. 

Les  Allemands  se  servent  du  hard  à  la  place  du  palisson  ;  c'est  un 
demi-anneau  en  fer  fiché  dans  un  mur  et  sur  lequel  on  passe  les 
peaux. 

Le  palissonnage  se  fait  aussi  à  la  mécanique.  La  machine  se 
compose  de  2  cylindres  entraîneurs,  marchant  à  des  vitesses 
différentes:  l'un  sert  d'étendeur  et  l'autre  d'entraîneur.  Un  palis- 
son est  fixé  un  peu  plus  haut  que  le  plan  des  lignes  de  contact 
des  2  cylindres,  parallèlement  à  eux.  On  engage  la  peau  entre 
les  2  cylindres  et  l'opération  se  conduit  d'elle-même.  La  machine 
Ott  ne  comporte  qu'un  cylindre  entraîneur;  la  main  de  l'ouvrier 
fait  la  retenue  nécessaire. 

6.  —  Dolage.  —  Les  peaux  étaient  primitivement  parées  à  la 
lunette  ;  ce  système  est  presque  complètement  abandonné  en  pré- 
sence des  avantages  que  présente  le  dolage. 

Les  machines  à  doler  sont  composées  de  meules  en  bois  de 
80  centimètres  de  diamètre  sur  20  de  largeur;  sur  toute  leur 
tranche  elles  sont  recouvertes  d'émeri  (fig  87). 

Les  ouvrières  présentent  les  peaux,  qu'elles  tiennent  des  deux 
mains,  à  l'action  de  la  meule  qui  tourne  avec  rapidité,  du  côté  de 
la  chair,  en  appuyant  légèrement  pour  ne  pas  les  échauffer.  Les 
parties  fortes  sont  maintenues  plus  longtemps  en  contact,  et  inver- 
sement pour  les  parties  faibles. 

La  première  poussière  folle  qui  s'échappe  pendant  le  travail  est 
enlevée  par  un  ventilateur  aspirateur  et  l'entraîne  dans  un  collec- 
teur, où  elle  se  dépose. 
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Les  peaux  sortant  du  dolageont  une  épaisseur  égale  et  sont  polies. 


Fig.  85.  Fig.  83.  Fig.  82. 

Fig.  79  à  86.  —  Outils  de  mégissier. 

Fig.  79,  couteau  de  chair  pour  peaux  de  gants.  —  Fig.  80,  couteau  de  eliair  pour  moutons  et  chèvres.  — 
Fig.  81,  force  pour  tondre  la  laine.  —  Fig.  82,  couteau  à  arracher  la  laine.  —  Fig.  83,  couteau  de 
fleur.  —  Fig.  84,  pince  à  parer.  —  Fig.  85,  Palisson.  —  Fig.  80,  couteau  de  chamoiseur. 


Les  peaux  destinées  à  rester  blanches  sont  mises  en  bottes  de 

3  douzaines:  c'est  le  cottillage. 

III.  —  TEINTURE  DES  PEAUX  MÉGIES 

1.  —  Opérations  préliminaires.  —  Au  sortir  du  dolage  les  peaux 
sont  ramollies  dans  l'eau  par  un  foulage  au  turbulent  :  on  les  y 
laisse  jusqu'à  ce  que  la  farine  adhérente  soit  dissoute.  On  les  rince 
et  on  les  met  au  vent  pour  les  préparer  à  recevoir  la  teinture. 

2,  — Teinture  à  la  brosse.  —  Les  peaux  sont  placées  sur  une  table 
en  bois  de  1  mètre  de  longueur,  sur  50  centimètres  de  largeur  et 

4  centimètres  d'épaisseur.  Les  4  côtés  de  la  table  portent  des 
rebords  de  9  centimètres  de  hauteur  pour  empêcher  le  liquide  de 
s'écouler;  un  des  coins  porte  une  gouttière  qui  laisse  écouler  le 
liquide  dans  un  baquet  placé  dessous  la  table.  La  table  est  bombée 
au  milieu  et  recouverte  d'un  zinc.  Cette  table  est  placée  sur  des 
chevalets  à  80  centimètres  du  sol. 
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Les  peaux  sont  mises  sur  cette  table  la  chair  en  dessous  et  le 
dos  sur  la  partie  bombée  de  la  table;  on  les  retient  avec  une  étire 
en  caoutchouc  durci,  en  la  plaquant  bien  et  surtout  sans  plis.  On 


Fig.  87. 


y  passe  le  mordant  et  la  teinture  en  autant  de  couches  qu'il  est 
nécessaire  pour  obtenir  la  couleur  voulue.  On  y  passe  ensuite  le 
fixateur  de  la  couleur. 

3.  —  Méthode  Kristen.  —  Cet  industriel  fixe  la  peau  sur  un  dis- 
que horizontal  animé  d'un  mouvement  de  rotation  ;  un  tuyau  amène 
la  couleur  au  centre  de  la  peau.  La  rotation  du  disque  forcela  cou- 
leur à  se  répandre  uniformément  à  la  surface  du  cuir.  Le  disque 
est  mis  en  mouvement,  soit  mécaniquement,  soit  à  la  main.  Ces 
disques  tournent  dans  une  auge  pour  recevoir  la  couleur  qui 
s'écoule  et  l'employer  de  nouveau.  Une  peau  est  colorée  en  dix 
à  douze  minutes.  On  peut  ranger  plusieurs  de  ces  disques  à  la 
suite  les  uns  des  autres;  un  même  réservoir  à  couleur  dessert 
toutes  les  machines  et  une  seule  pompe  suffit  pour  remonter  la 
couleur  écoulée  dans  le  réservoir  supérieur.  Un  ouvrier  suffit  pour 
5  machines,  produisant  150  peaux  en  douze  heures. 

4.  —  Teinture  au  plongé,  —  Les  peaux  sont  mises  dans  le  turbu- 
lent avec  le  colorant,  à  la  température  de  35  ou  40  degrés. 
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Les  détails  sur  ces  opérations  ainsi  que  les  couleurs  employées 
seront  indiqués  à  propos  de  la  teinture  du  maroquin. 

5.  —  Finissage  —  On  met  les  peaux  à  l'essorage,  on  les  habille 
dans  une  émulsion  de  jaune  d'œuf  et  d'eau  dans  laquelle  on  les  laisse 
trois  heures,  ou  on  les  enduit  du  côté  de  la  chair  avec  de  l'huile 
de  pied  de  cheval  ou  de  pied  de  bœuf.  On  les  cloue  sur  des  planches 
et  on  les  fait  sécher.  On  les  ouvre  au  palisson  et  on  leur  donne  le 
drayage  de  perfectionnement,  qui  se  fait  avec  la  machine  à  doler. 

Les  veaux  sont  lustrés  au  fer  chaud.  On  repasse  la  peau  avec 
des  fers,  comme  cela  se  pratique  pour  le  linge. 

Les  peaux  glacées  sont  lissées  à  la  boule  de  verre  comme  le  maro- 
quin, où  on  leur  donne  l'apprêt  composé  : 


Eau  2,000 

Gomme  du  Sénégal   100 

Gomme  adragante   50 

Savon   100 

Jaune  d'œuf   200 

Paraffine   100 


D'autres  compositions  seront  indiquées  à  propos  du  finissage 
du  maroquin,  où  on  trouvera  toutes  les  opérations  du  finissage 
que  nous  n'indiquons  que  sommairement  ici. 


IV.  —  PEAUX  HOUSSÉES 

Ces  peaux  doivent  conserver  la  fourrure  qu'elles  ont  ;  on  doit  donc 
prendre  garde  de  la  leur  enlever.  Les  opérations  sont:  le  foulage, 
l'écharnage,  le  défeutrage,  en  passant  la  peau  dans  un  bain  de  savon, 
le  peignage,  la  mise  au  confît,  où  la  peau  ne  doit  séjourner  que  peu 
de  temps  pour  éviter  toute  altération,  et  surtout  la  tombée  des 
poils;  l'application  de  l'acide  carbonique  est  particulièrement  recom- 
mandable,  le  rinçage  et  enfin  la  mise  en  pâte.  On  emploie  une 
pâte  plus  claire  que  celle  que  nous  avons  indiquée.  On  plie  les 
peaux  en  2,  les  poils  en  dedans,  on  étend  la  pâte  sur  la  chair,  on  les 
met  en  pile  vingt-quatre  heures, 'on  lesVince,  on  les  presse  et  on  les 
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sèche,  la  chair  en  dehors.  On  les  ouvre  au  palissonet  on  enduit  le 
poil  d'une  pâte  faite  avec  du  blanc  d'Espagne  et  d'eau,  on  laisse 
sécher  et  on  détache  cette  dernière  à  coups  de  baguette.  Les  peaux 
sont  préparées.  (Voir  Fourrures.) 


CHAPITRE  IV 


CHAMOISERIE 

Le  mot  chamoiserie  vient  de  chamois,  animal  du  genre  antilope 
avec  lequel  on  préparait  surtout  les  peaux  à  l'huile.  Dans  cette 
branche  de  la  tannerie  le  tannage  se  fait  avec  l'huile  de  poisson 
sans  le  secours  d'alun,  de  sel  et  de  tannin.  On  chamoise  les  peaux 
de  chèvres,  de  moutons,  de  veaux,  decerfs,  de  chevreuils,  de  rennes, 
d'élans,  de  daims.  Le  but  de  la  chamoiserie  est  de  donner  aux  peaux 
une  souplesse  égale  à  celle  des  étoffes  pour  vêtements  tout  en  leur 
conservant  leur  solidité  et  une  imperméabilité  relativement  assez 
grande. 

1.  —  Opérations  préliminaires.  — Les  peaux  que  reçoit  le  cha- 
moiseur  sont  généralement  des  peaux  sans  laine  appelées:  cuirots, 
cuirets,  surpleins,  caillettes,  tripes,  nerfs,  et  lorsqu'elles  sont  sèches 
merluches. 

Les  opérations  préparatoires  se  font  comme  celles  de  la  mégis- 
serie, y  compris  le  confît  de  son. 

Une  opération  particulière  est  l'effleurage,  qui  consiste  à  enlever 
de  l'épiderme  de  la  fleur  avec  un  couteau  peu  tranchant,  sauf  pour 
le  mouton  et  le  veau.  On  la  pratique  pour  les  peaux  destinées  à 
confectionner  des  vêtements  qui  pourront  se  laver  et  pour  les 
peaux  destinées  à  recevoir  la  teinture,  l'épiderme  s'opposant  à  ce 
qu'elles  s'imprègnent  de  liquide. 

2.  —  Billage.  — Les  peaux  sont  mises  à  tremper  trois  ou  quatre 
heures  dans  l'eau  claire,  on  les  rince,  et  on  exprime  l'eau  qu'elles 
renferment.  On  suspend  3  peaux  sur  une  traverse  de  bois  sou- 
tenue par  2  montants,  et  à  l'aide  d'une  tige  de  fer,  nommée 
bille,  on  les  tord  en  le  faisant  tourner  autour  des  peaux  on  détord, 
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on  recommence  l'opération  sur  un  autre  point  de  la  peau,  jusqu'à 
essorage  complet. 

3.  —  Mise  en  huile.  —  On  étend  les  peaux  sur  une  table,  la  chair 
en  dehors,  on  plonge  les  doigts  dans  l'huile  contenue  dans  un  baquet 
on  les  secoue  sur  la  fleur  jusqu'à  ce  qu'il  y  en  ait  une  quantité 
suffisante  pour  imbiber  toute  la  surface  de  la  peau.  La  peau  est 
ensuite  pliée  en  4  ou  en  pelote  et  on  la  porte  au  foulon. 

4.  —  Huiles  employées.  — On  emploie  principalement  les  huiles 
de  baleine,  de  foie  de  morue  et  de  sardine,  mais  toutes  les  huiles 
animales  facilement  oxydables  peuvent  être  employées.  Nous  en 
avons  donné  la  nomenclature  à  la  mise  en  huile  du  veau  ciré. 
Pour  se  rendre  compte  de  la  valeur  d'une  huile  dans  l'opération  du 
chamoisage,  on  fera  l'essai  suivant: 

On  met  dans  un  verre  de  montre  du  plomb  divisé  préparé  en 
faisant  tremper  une  lame  de  zinc  dans  de  l'acétate  de  plomb  au 
dixième,  légèrement  acidulé  avec  de  l'acide  nitrique,  on  recueille 
la  poudre  métallique  adhérente  au  zinc,  on  la  lave  à  l'eau,  à 
l'alcool  et  à  l'éther  et  on  la  dessèche  complètement;  c'est  cette 
poudre  de  plomb  divisé  et  pur  que  l'on  étale  sur  le  verre,  et 
on  pèse.  On  laisse  tomber  dessus  quelques  gouttes  d'huile 
en  les  espaçant  pour  qu'il  reste  du  plomb  sec  entre  chacune 
d'elles.  On  place  le  verre  de  montre,  pesé  de  nouveau  pour  con- 
naître le  poids  de  l'huile  mise  en  essai,  sous  une  cloche  à  côté 
d'un  récipient  contenant  de  l'acide  sulfurique,  on  expose  au  soleil 
et  on  laisse  quatre  jours  dans  cet  état;  on  pèse  de  nouveau  le 
verre  de  montre  et  l'on  a  l'augmentation  de  poids  de  l'huile  due  à 
l'absorption  de  l'oxygène  de  l'air. 

Voici  les  résultats  obtenus  pour  quelques  huiles  : 


Huile  de  baleine  du  Nord, 

augmentation  de  8,2G6  p. 

100  (Jean). 

Huile  du  Japon 

8,194 

—  (Jean). 

Huile  d'alligator 

7,211 

—  (Villon). 

Huile  de  foie  de  morue 

6,383 

(Jean). 

Id. 

6,500 

—  (Villon). 

Huile  de  menhaden 

—  5,454 

—  (Jean). 

Huile  de  sardine 

—  4,131 

—  (Villon). 

Huile  de  saumon 

3,190 

(Villon). 

Huile  de  spermaceti 

—  1,629 

—  (Jean). 

Huile  de  pieds  de  bœufs 

1,003 

—  (Villon). 
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Au  plus  une  huile  augmentera  de  poids  dans  ces  conditions, 
meilleur  sera  le  dégras  et  la  peau  qui  en  résulteront. 

5.  —  Foulage.  —  Le  foulon  des  chamoiseurs  se  compose  d'une 
auge  oblique  creusée  dans  une  pièce  de  bois  (fîg.  88).  Le  pilon  ne 


Fig.  88. 


se  meut  pas  perpendiculairement,  mais  il  décrit  un  arc  de  cercle 
et  vient  frapper  dans  l'auge  sous  un  angle  d'environ  45  degrés.  La 
tête  du  pilon  est  taillée  en  redants,  comme  on  le  voit  sur  la  figure, 
de  façon  à  avoir  plus  de  prise  sur  les  peaux.  La  tige  ou  manche 
des  pilons  est  articulée  à  la  partie  supérieure  autour  d'un  arbre 
fixe  sur  le  bâti;  elle  a  2ra,50  de  longueur;  elle  est  actionnée  par 
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un  arbre  à  2  vilebrequins  opposés,  muni  d'une  bielle  horizon- 
talc.  L'arbre  reçoit  le  mouvement  de  la  machine.  On  peut  placer 
un  rang  de  4,  6,  8  pilons;  notre  figure  n'en  représente  que  2. 

Les  peaux  mises  dans  l'auge  sont  soumises  au  foulage  pendant 
deux  à  trois  heures,  suivant  la  nature  de  la  peau  ou  de  l'huile. 

On  donne  un  vent,  c'est-à-dire  que  l'on  expose  à  l'air  sur  des 
cordes,  pendant  un  jour  ou  deux,  suivant  les  conditions  atmos- 
phériques, on  foule  les  peaux  ensuite,  on  les  met  en  huile,  puis 
au  vent,  etc.  Les  petites  peaux  demandent  trois  fois  ces  opérations, 
les  peaux  moyennes  six  fois  et  les  grosses  peaux  dix  à  douze  fois. 
On  dispense  de  mettre  en  huile  toutes  les  fois,  suivant  la  nature 
de  la  peau. 

Ce  travail  doit  être  conduit  avec  soin  et  régularité  pour  éviter 
de  vitrer  les  peaux,  c'est-à-dire  de  laisser  des  parties  transparentes 
semblables  au  velin. 

Toutes  ces  opérations  ont  pour  but  de  faire  pénétrer  l'huile 
dans  la  peau  d'une  façon  régulière. 

6.  —  Mise  en  échauffe.  —  Les  peaux  sont  étendues  sur  des 
perches  dans  une  étuve  chauffée  à  25  degrés  et  disposée  comme 
un  séchoir  de  tannerie.  Ou  bien  on  dispose  les  peaux  en  tas 
coniques,  dans  une  chambre  close,  et  on  laisse  dans  cet  état  jus- 
qu'à ce  que  les  peaux  soient  entrées  dans  une  échauffe  naturelle. 
Lorsque  les  peaux  sont  brûlantes  (chaudes),  on  défait  le  tas  et  on 
en  reforme  un  autre,  qu'on  laisse  jusqu'à  ce  que  les  peaux  soient 
redevenues  brûlantes.  On  redéfait  le  tas  et  on  continue  jusqu'à  ce 
que  les  peaux  soient  devenues  d'une  nuance  jaune. 

On  doit  surveiller  le  tas  de  peaux,  activer  pour  les  empêcher 
de  briller. 

La  mise  à  l'étuve  est  de  beaucoup  plus  préférable,  l'échauffé  se 
règle  et  se  gouverne  plus  facilement,  sans  risque  de  détériora- 
tion. 

7.  —  Remaillage.  —  Les  peaux  sont  débarrassées  de  F  arrière- 
fleur  sur  le  chevalet,  au  moyen  d'un  couteau  émoussé,  cela  se  fait 
comme  l'effleuragc;  on  doit  y  donner  beaucoup  d'attention  pour 
éviter  d'endommager  la  peau.  Chaque  ouvrier  met  sa  marque 
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particulière  sur  la  peau  qu'il  vient  de  remailler,  afin  de  le  recoiir 
naître  en  cas  de  détérioration. 

8.  —  Dégorgeage.  —  On  jette  les  peaux  chamoisécs  dans  une 
chaudière  d'eau  chaude,  puis  on  les  tord  à  la  torse  à  gras,  ou  bille 
droite  en  fer.  On  termine  à  la  presse  hydraulique.  Le  liquide  qui 
s'écoule  constitue  le  moellon;  on  le  sépare  de  la  plus  grande  partie 
de  l'eau  qu'il  renferme. 

9.  —  Dégraissage.  —  On  met  les  peaux  au  sortir  de  la  presse 
dans  une  lessive  chaude  de  potasse  à  2  degrés  Baumé;  on  les  y 
laisse  une  heure  à  35  degrés  et  on  les  tord. 

On  sépare  l'huile  de  la  solution  alcaline,  en  ajoutant  peu  à  peu 
de  l'acide  sulfurique  étendu  pour  neutraliser  l'alcali,  on  décante 
l'huile  surnageante,  et  comme  elle  renferme  beaucoup  d'eau,  on 
la  cuit  dans  une  chaudière  à  feu  nu  ou  à  la  vapeur  surchauffée, 
pour  en  chasser  la  plus  grande  partie,  en  remuant  constamment. 
Le  corps  gras  ainsi  obtenu  constitue  le  dégras.  Les  peaux  rendent 
'30  p.  100  de  leur  graisse. 

10.  —  Palissonnage.  —  Les  peaux  sont  séchées,  et  comme  elles 
se  racornissent,  on  les  ouvre  au  palisson  comme  il  a  été  dit. 


CHAPITRE  V 


MAROQUINERIE 

La  fabrication  du  maroquin  est  la  partie  de  l'industrie  des 
cuirs  et  peaux  qui  s'occupe  de  la  teinture  des  cuirs.  C'est  à  la  fois 
une  des  plus  intéressantes  et  des  plus  difficiles  fabrications,  qui 
exige  de  la  part  du  praticien  une  connaissance  parfaite  de  la  fabri- 
cation des  peaux  et  des  notions  chimiques  assez  étendues. 

Le  maroquin  se  fait  avec  la  peau  de  chèvre  et  de  bouc.  Le 
mouton  et  le  petit  veau  servent  à  faire  les  peaux  dites  maroqui- 
nées. 

1.           TRAVAIL  DE  RIVIÈRE 

1.  —  Trempage.  —  Qu'elles  soient  fraîches  ou  sèches,  les  peaux 
sont  mises  à  tremper  deux  jours  dans  de  l'eau  fraîche  pour  les 
ramollir  et  les  dessaigner.  L'usage  du  foulon  active  l'opération.  On 
étire  les  peaux  en  les  tenant  par  les  pattes  et  en  leur  imprimant 
quelques  secousses,  on  les  remet  dans  l'eau  deux  heures,  on  les  rince, 
on  les  écharne  grossièrement  sur  le  chevalet,  pour  leur  enlever 
les  grosses  chairs  et  les  lambeaux  de  graisse  adhérents  à  la  face 
interne.  On  les  laisse  égoutter  une  heure. 

2.  —  Ebourrage.  —  On  procède  à  l'ébourrage  en  faisant  trem- 
per les  peaux  dans  des  pelains  de  chaux  ou  dans  des  bains  de 
sulfures,  ou  dans  le  rhusma  (orpiment  et  chaux),  comme  il  a  été 
dit.  Lorsque  les  poils  s'arrachent  facilement,  on  les  débourre  sur  le 
chevalet.  Après,  on  les  vide  de  chaux  au  foulon.  Cette  opération 
est  très  importante  ;  la  présence  de  la  chaux  dans  les  peaux  des- 
tinées à  la  fabrication  du  maroquin  est  encore  bien  plus  nuisible 
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que  pour  les  autres  espèces  de  cuir.  Lorsque  l'eau  coule  claire,  on 
met  tremper  les  peaux  dans  un  bain  renfermant  deux  millièmes 
d'acide  chlorhydrique;  on  les  y  laisse  une  demi-heure  en  les  agitant 
avec  la  coudreuse  ;  on  les  reporte  au  foulon  un  quart  d'heure,  pour 
les  laver  à  grande  eau. 

3.  —  Drayage.  —  L'écharnage  se  fait  sur  le  chevalet  avec  la 
queurse.  On  a  généralement  adopté  la  machine  Ott,  ou  chevalet 
mécanique.  Elle  se  compose  d'une  table  en  fonte  bien  dressée  sur 
laquelle  tourne  parallèlement  un  cylindre  à  hélices.  Cette  machine 
agit,  à  peu  de  choses  près,  comme  la  machine  Damourette,  que 
nous  avons  décrite,  ce  qui  nous  dispensera  de  nous  arrêter  plus 
longtemps  sur  la  machine  Ott. 

On  foule  les  peaux  cinq  minutes  au  foulon. 

Les  mêmes  observations  faites  pour  le  travail  de  rivière  s'ap- 
pliquent au  maroquin. 

II.           TANNAGE  DU  MAROQUIN 

1.  —  Confit.  —  Les  peaux  sont  mises  dans  un  confit  de  son, 
contenant  200  grammes  de  son  par  peau;  on  les  laisse  un  jour 
dans  ce  confît  tiède.  Quelques-uns  emploient  les  fientes,  mais, 
nous  le  répétons  encore,  une  immersion  dans  l'acide  lactique  ou 
carbonique  remplit  le  même  but  et  gonfle  la  peau  plus  uniformé- 
ment. 

Au  sortir  du  confît  on  choisit  les  peaux;  les  plus  belles  sont 
destinées  à  être  teintes  en  clair,  les  autres  en  foncé  ;  on  en  fait 
2  lots  séparés. 

2.  —  Teinture  rouge.  —  On  teint  quelquefois  les  peaux  en  rouge 
avant  de  les  tanner.  Cette  méthode,  uniquement  employée  autre- 
fois, disparaît  de  plus  en  plus  depuis  la  nouvelle  découverte  de 
colorants  solides  et  facilement  applicables.  On  les  plie  en  2,  chair 
sur  chair,  on  coud  les  bords  aussi  exactement  que  possible.  On  les 
plonge  dans  un  mordant  de  chlorure  d'étain  étendu  et  tiède,  on 
les  laisse  un  quart  d'heure,  on  les  laisse  égoutter,  on  les  tord,  on  les 
recoule  au  chevalet.  On  met  dans  une  chaudière  de  l'eau,  de  l'alun, 
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de  la  crème  de  tartre  et  400  grammes  de  cochenille  par  12  peaux, 
on  porte  à  l'ébullition,  on  filtre  à  travers  un  linge  fin,  on  divise  le 
bain  en  2  parties  égales.  On  met  les  peaux  dans  la  teinture  en 
les  agitant  pendant  une  demi-heure,  on  les  remet  ensuite  dans  la 
seconde  portion  du  bain  encore  une  demi-heure;  on  les  rince  et 
on  les  tanne. 

3.  —  Tannage.  —  On  tanne  les  peaux  à  la  Hotte  au  sumac  et  à 
la  noix  de  galle,  lorsqu'elles  doivent  être  teintes  en  couleur  claire  ; 
pour  les  peaux  foncées  on  ajoute  du  cachou  et  autres  matières 
tannantes  riches  bon  marché. 

On  coud  ensemble,  chair  contre  chair,  des  peaux  de  mouton 
ou  de  chèvre,  ayant  à  peu  de  choses  près,  les  mêmes  dimensions, 
on  en  forme  un  sac  auquel  on  laisse  une  ouverture  par  laquelle 
on  introduit  du  sumac  et  par  laquelle  on  insuffle  de  l'air  pour 
gonfler  le  sac,  on  referme  l'ouverture,  on  jette  les  sacs  ainsi 
préparés  dans  une  cuve  de  forme  conique  évasée  vers  le  haut, 
ayant  3  mètres  de  diamètre  vers  le  haut,  1  mètre  en  bas  et  lm,50 
de  hauteur.  Dans  cette  cuve  on  met  de  l'eau  et  du  sumac  ;  l'agi- 
tation des  sacs  se  fait  à  bras  d'homme  au  moyen  de  longs  bou- 
loirs;  après  six  heures,  on  renouvelle  l'eau  de  la  cuve,  et  on  la 
remplace  par  une  nouvelle  eau  et  du  sumac.  En  trente-six  heures 
les  peaux  sont  tannées. 

On  a  remplacé  à  Paris  l'agitation  à  bras  d'homme  par  la  cou- 
dreuse.  Les  cuves  sont  rondes,  en  forme  de  tonneau,  ayant  2m,50 
de  longueur,  sur  1  mètre  de  diamètre  ;  sur  leur  longueur  on  a  pra- 
tiqué une  ouverture  de  2  mètres  de  longueur  sur  40  centimètres  de 
largeur;  cette  ouverture  est  surmontée  de  rebords  en  forme  de 
trémie.  C'est  dans  la  trémie  qu'est  placée  la  coudreuse  ou  le  moulin 
à  ailettes. 

Aujourd'hui  on  est  convenu  de  tanner  les  peaux  sans  les  coudre 
dans  des  foulons  dans  lesquels  on  met  le  sumac,  l'eau  et  les  peaux. 
Le  foulon  tourne  lentement  le  jour,  on  l'arrête  la  nuit  et  on  le 
laisse  tourner  le  lendemain  ;  le  soir  ou  le  surlendemain  matin  les 
peaux  sont  tannées. 

On  emploie  100  kilos  de  sumac  par  100  peaux. 

Comme  on  a  affaire  ici  à  un  tannage  ordinaire,  les  mêmes  ob- 
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servations  que  nous  avons  faites  «sur  le  tannage  sont  utiles  ici, 
nous  n'avons  fait  que  mentionner  les  particularités  du  tannage  du 
maroquin.  Il  faut  toutefois  avoir  égard  à  obtenir  des  peaux  blan- 
ches, par  leniploi  de  tannins  peu  colorés  :  sumacs,  noix  de  galle, 
valonées,  etc. 

4.  —  Ebuttage.  —  On  rince  les  peaux  au  sortir  du  tannage  pour 
les  débarrasser  du  sumac  adhérent,  on  les  foule  au  tonneau,  on 
ébutte  la  peau  au  moyen  d'une  machine  à  lisser.  On  les  passe  au 
palisson  comme  pour  la  mégisserie. 

5.  —  Défonçage.  —  Les  maroquiniers  ne  tannent  pas  tous  les  peaux, 
ils  les  reçoivent  toutes  tannées.  Ils  n'ont  qu'à  les  faire  revenir  au 
foulon  en  ayant  soin  de  bien  les  purger,  on  les  écharne  sur  le  che- 
valet, enfin  on  les  bat  au  bloc,  ou  mieux  on  les  fait  tourner  à  sec 
au  foulon  un  quart  d'heure,  puis  à  grande  eau  dix  minutes. 

Les  peaux  ébuttées  ou  défoncées  sont  mises  au  séchoir  pour  les 
essorer,  ou  mieux  à  l'action  de  la  presse  hydraulique. 

On  passe  à  la  teinture,  qui  est  la  préparation  la  plus  importante 
et  à  ce  sujet  nous  allons  entrer  dans  quelques  détails  sur  la  pré- 
paration des  mordants,  des  couleurs  naturelles  et  artificielles. 

III.  MORDANTS  EMPLOYÉS  DANS  LA  FABRICATION  DU  MAROQUIN 

1.  —  Objet  de  la  teinture.  —  Le  but  de  la  teinture  est  de  fixer 
sur  le  cuir,  les  peaux,  la  laine,  etc.,  toutes  les  couleurs  à  leurs  dif- 
férents tons,  de  manière  à  ne  faire  qu'un  avec  les  fibres  mêmes 
et  de  résister  aux  agents  à  l'action  desquels  elles  doivent  se  trou- 
ver habituellement  exposées.  On  divise  la  teinture  en  teinture 
directe  et  teinture  indirecte. 

La  teinture  directe  est  celle  dans  laquelle  les  couleurs  se  com- 
binent directement  à  la  peau  sans  aucun  intermédiaire;  on  les  di- 
vise en  3  classes  :  1°  celles  qui  se  développent  sur  la  fibre  même; 
2°  celles  qui  sont  absorbées  simplement  ;  3°  celles  qui  se  combinent 
au  tissu. 

La  teinture  indirecte  est  celle  dans  laquelle  il  est  besoin  d'un 
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intermédiaire,  appelé  mordant,  pour  aider  ou  fixer  le  colorant. 
Cette  teinture  se  fait  en  2  opérations  :  passage  au  mordant  et 
passage  à  la  teinture. 

On  divise  les  couleurs  qui  se  fixent  indirectement  en  2  classes  : 
1°  celles  qui  se  fixent  par  la  présence  du  mordant  ;  2°  celles  qui  se 
forment  par  double  décomposition. 

2.  —  Mordants  d'alumine.  —  Les  mordants  d'alumine  sont  les 
plus  importants,  leur  action  sur  la  peau  n'est  pas  nuisible,  puis- 
que les  peaux  hongroyées  et  mégissées  ne  sont  pas  faites  autre- 
ment. Ils  sont  facilement  absorbés  par  la  peau. 

Alun.  —  Le  plus  important  de  tous  est  l'alun  de  potasse  ou  d'am- 
moniaque. La  peau  l'absorbe  à  raison  de  5  p.  100.  On  le  produit 
assez  pur  dans  le  commerce  pour  que  nous  n'ayons  pas  à  y  reve- 
nir. Le  bain  mordant  d'alun  se  fait  à  5  p.  100. 

Acétate  d'alumine.  —  Le  mordant  pour  rouge  se  prépare  en 
faisant  dissoudre  25  kilos  d'alun  dans  100  litres  d'eau  bouillante, 
on  ajoute  2k,5  de  carbonate  de  soude  et  25  kilos  d'acétate  de 
plomb  (sucre  de  saturne),  on  filtre  pour  séparer  le  précipité,  on  a 
un  liquide  marquant  14  degrés  Baumé,  se  troublant  à  70  degrés. 
Le  mordant  pour  jaune  se  fait  de  même,  mais  avec  moins  de  car- 
bonate de  soude,  lk,500. 

Le  mordant  ordinaire  se  prépare  avec  20  litres  d'eau,  15  kilos 
d'alun  et  15  kilos  d'acétate  de  plomb,  il  marque  14  degrés  Baumé 
et  ne  se  trouble  qu'à  l'ébullition. 

On  prépare  plus  économiquement  le  mordant  ordinaire  en  fai- 
sant dissoudre  25  kilos  d'alun  dans  100  litres  d'eau  et  en  ajoutant 
37  kilos  de  pyrolignite  de  chaux.  Après  filtration  le  liquide  mar- 
que 12  degrés  Baumé.  La  peau  absorbe  20  p.  100  d'acétate  d'alu- 
mine. 

Divers.  —  On  emploie  Yhyposulfite  d'alumine  (Al2  O3,  3S2  O2  + 
Aq)  préparé  de  toutes  pièces  en  dissolvant  dans  100  litres  d'eau 
5  kilos  d'alun  -et  5  kilos  d'hyposulfite  de  soude.  \Saluminate  de 
soude  (Na  O,  Al2  O3  +  2  HO)  et  la  dissolution  de  l'alumine  géla- 
tineuse dans  la  méthylamine  (aluminate  de  méthylamine  ?)  ont  été 
employés  dans  des  cas  spéciaux. 
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3.  —  Mordants  d'étain.  —  Les  sels  d'étain  sont  très  employés 
dans  la  teinture  rouge  et  dans  le  cuir  de  Russie. 

Protochlorure  d'étain.  —  Ce  sel  se  trouve  tout  préparé  dans  le 
commerce  (Sn  Cl,  2  HO)  sous  le  nom  de  sel  d'étain. 

Bichlùrure  d'étain.  —  Nous  désignons  sous  ce  nom  les  dissolu- 
tions ou  compositions,  ou  physiques  d'étain  que  le  teinturier  pré- 
pare lui-même  et  qu'il  emploie  comme  mordant  pour  rouge,  écar- 
late,  etc.  Voici  comment  sont  préparées  ces  dissolutions,  qu'on 
peut  faire  varier  à  l'infini  :  on  met  dans  une  terrine  en  grès 
700  grammes  d'acide  chlorhydrique  à  22  degrés  Baumé,  300  gram- 
mes d'acide  nitrique  à  36  degrés  Baumé.  On  remue  avec  une 
baguette  de  verre,  on  place  la  terrine  dehors  ou  sous  une  chemi- 
née,eton  y  ajoute  peu  à  peu  130  grammes  d'étain  en  grenaille.  On 
laisse  refroidir,  on  ajoute  20  grammes  d'étain,  pour  saturer  l'acide, 
et  le  lendemain  on  met  dans  les  touries  pour  se  servir  au  besoin. 

Cette  première  formule  a  reçu  le  nom  de  physique. 

La  composition  d'étain  s'obtient  en  faisant  dissoudre  1  kilo  de 
sel  ammoniac  clans  8  kilos  d'acide  nitrique  à  25  degrés  Baumé,  on 
chauffe  légèrement  et  on  ajoute  peu  à  peu  1  kilo  de  grenaille 
d'étain.  Après  dissolution  on  ajoute  2  kilos  d'eau. 

Les  dissolutions  d'étain  se  fabriquent  avec  les  proportions  sui- 
vantes : 


1 

Acide  nitrique  à  30°  B.  8  kilos 

Sel  ammoniac   1  — 

Etain   1  — 


Eau, 


Eau  

Sel  marin  

Acide  nitrique  à  34°. 


500    Etain , 


8  kilos. 
0,250 
8  — 
1  — 


Eau  

Alun  

Crème  de  tartre 
Sel  d'étain .  .  . 


10  kilos. 
22   

11  — 

5  — 


Acide  chlorhydrique.  .  12 

Acide  nitrique   1 

Etain   1,750 


6 


Sel  d'étain   4 

Acide  azotique  à  36°  B.  1,25 
Acide  chlorhydrique.  .  1 


Eaù  

Sel  marin  

Sel  ammoniac  .  .  . 
Acide  nitrique.  .  . 
Acide  chlorhydrique 
Etain  


8 

0,500 

0,500 

1 

i 

3 
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Dans  quelques  circonstances  on  emploie  le  sulfocyanare  d'étain, 
le  stannate  (T ammoniaque  et  le  stannate  de  soude. 

4.  —  Mordants  de  fer.  —  On  se  sert  principalement  du  sulfate 
de  protoxyde  de  fer,  ou  couperose  verte,  que  l'on  trouve  tout  pré- 
paré dans  le  commerce,  de  même  que  le  sulfate  ferrique,  le  sulfate 
ferrique  appelé  rouille,  le  chlorure  ferrique  et  le  nitrate  de  fer. 

A  propos  des  cuirs  noirs,  nous  avons  donné  la  liste  des  mordants 
de  fer  à  base  d'acides  organiques,  qui  seuls  doivent  être  employés 
dans  la  teinture  en  noir  des  cuirs. 

5.  —  Mordants  de  cuivre.  —  On  emploie  le  sulfate  de  cuivre,  dit 
vitriol  bleu  ou  vitriol  de  Chypre,  ou  couperose  bleue.  Le  verdet  ou 
vert-de-gris.  Le  chlorure  de  cuivre  obtenu  en  attaquant  la  tour- 
nure de  cuivre  par  l'acide  chlorhydrique. 

Ils  sont  relativement  peu  importants  sur  la  peau. 

6.  —  Mordant  de  chrome.  —  On  emploie  le  bichromate  de  po- 
tasse et  le  chromate  neutre,  que  Ton  obtient  en  ajoutant  de  la 
soude  au  bichromate  en  dissolution. 

IV.    —    COULEURS  NATURELLES    EMPLOYÉES  DANS  LA  TEINTURE 

DU  MAROQUIN 

1.  —  Bois  de  campêche.  —  Le  bois  de  campêche,  appelé  bois 
d'Inde,  bois  noir,  bois  bleu,  etc.,  est  fourni  parle  tronc  de  YHema- 
toxylon  campes trianum,  qui  croît  au  Mexique  et  aux  Antilles. 

On  distingue  dans  le  commerce  les  variétés  suivantes:  1°  le 
campêche  d'Espagne;  2°  le  campêche  delà  Jamaïque;  3°  le  cam- 
pêche de  Saint-Domingue  et  d'Haïti;  4°  le  campêche  d'Honduras; 
5°  les  campêches  de  la  Martinique  et  de  la  Guadeloupe.  11  arrive 
en  grosses  bûches,  que  l'on  découpe  avec  la  découpeuse  par  bouts  ; 
cette  trituration  revient  à  1  fr.  25  les  100  kilos. 

Le  teinturier  achète  le  bois  tout  trituré  ;  il  le  fait  cuire  ensuite. 
Mais  avant  il  est  utile  de  lui  faire  subir  une  fermentation  qui  en 
développera  la  couleur;  à  cet  effet  on  l'étalé  sur  le  plancher  dallé 
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d'une  chambre,  sous  une  épaisseur  de  I  mètre,  on  l'arrose  avec  de 
l'urine,  ou  mieux  avec  une  solution  contenant  p.  100  une  partie 
de  chaque  matière  suivante  :  phosphate  d'ammoniaque,  glucose  et 
colle.  On  renouvelle  les  surfaces  à  la  pelle  en  confectionnant  les 
tas;  on  a  soin  d'établir  un  courant  d'air  pour  éviter  une  trop  forte 
élévation  de  température.  Cette  fermentation  dure  quatre  jours. 

Dans  une  chaudière  en  cuivre,  on  fait  bouillir  400  litres  d'eau, 
10  kilos  de  campêcheet  500  grammes  de  craie,  pourmontcrlacouleur 
après  une  heure  de  bouillant  on  soutire  le  liquide  et  on  en  remet 
autant,  on  fait  bouillir  encore  une  heure,  on  soutire  le  liquide 
que  l'on  mêle  au  précédent.  On  obtient  ainsi  20  litres  d'extrait  de 
campôche  avec  1  kilo  de  bois  ;  c'est  cette  solution  qui  est  em- 
ployée dans  les  ateliers  de  corroierie  et  de  maroquinerie  sous  Je 
nom  de  campêche.  On  ajoute  un  peu  de  bichlorure  de  mercure  ou 
de  biiodure  de  mercure  pour  l'empêcher  de  tourner  et  de  fer- 
menter. 

On  trouve  des  extraits  de  campêche  dans  le  commerce  à  10,  20, 
30  degrés  Baumé,  ou  secs.  Nous  n'en  conseillons  nullement  l'em- 
ploi, au  contraire,  ces  extraits  sont  toujours  falsifiés  ou  additionnés 
de  matières  nuisibles  à  la  peau.  Comme  exemple  voici  comment 
se  fabrique  l'extrait  n°  1  du  Havre,  àitpur: 


Extrait  de  campêche  pur   90 

Mélasse   4 

Sel   2 

Châtaignier  •   3,500 

Craie,  blanc  d'Espagne   0,500 


La  proportion  de  ces  matières  monte  rapidement,  tandis  que 
l'extrait  de  campêche  pur  diminue  de  plus  en  plus,  pour  arriver 
au  sandford  qui  renferme  50  p.  100  de  campêche  n°  1,  mélasse 
25  p.  100,  dextrine  10  p.  100,  châtaignier  12  p.  100  et  sel  3,50 
p.  100.  On  doit  donc  éviter  d'employer  cette  drogue  qui  crasse  la 
peau. 

Une  matière  qui  mérite  de  fixer  davantage  l'attention  des  tein- 
turiers, c'est  Xhématine,  c'est-à-dire  la  matière  colorante  du  cam- 
pêche plus  ou  moins  bien  isolée  et  débarrassée  de  la  matière  in- 
crustante qui  souille  l'extrait.  Voici  la  composition  : 
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Hématine  américaine. 


Hématinc  française. 


Hématoxyline  .  .  .  . 

Hématine  

Matières  insolubles.  . 
Eau  


M 
10 
17 
20 


Hématoxyline.  .  .  . 

Hématine  

Matières  insolubles  . 
Eau  


54 
20 

6 
20 


L'hématinc  anglaise  renferme  95  p.  100  d'hématine  et  d'héma- 


La  matière  colorante  normale  du  bois  de  campêche  est  Y  hématine 
(Chcvreul,  1810),  ou  hématoxyline;  par  oxydation  à  l'air  ou  en 
présence  des  alcalis,  elle  s'oxyde  et  donne  Y hématéine. 

Les  caractères  de  la  solution  de  campêche  sont  les  suivants  : 
les  acides  étendus  la  font  virer  au  jaune,  les  acides  concentrés  au 
rouge,  les  acides  sulfureux  et  carbonique  au  jaune;  les  alcalis 
donnent  du  rouge  et  du  rouge  violet.  La  chaux,  la  baryte,  la  ma- 
gnésie, le  zinc  (oxyde)  donnent  des  précipités  bleus,  l'aluminate 
de  soude,  précipité  bleu  violacé;  le  sel  d'étain,  précipité  bleu  vio- 
lacé; le  bichlorure,  précipité  rouge  violacé,  les  sels  de  zinc  en 
pourpre  foncé. 

On  s'en  sert  principalement  pour  la  teinture  en  noir. 

2.  —  Bois  de  Brésil.  —  Le  bois  de  Brésil  est  produit  par  le  Cœ- 
salpinia  crista  (Lin),  croissant  aux  Indes  orientales,  dans  F  Amé- 
rique méridionale  et  aux  Antilles.  On  distingue  :  1°  le  bois  de 
Fernambouc,  le  plus  estimé,  vient  de  Paraïbo,  au  Brésil  et  à  la 
Jamaïque;  colore  Teau  en  beau  rouge  ;  2° le  bois  de  Brésil  (C.  bra- 
siliensis),  moitié  moins  riche  que  le  précédent  ;  3°  le  bois  de  Sainte- 
Marthe  (C.  echinatos) ,  vient  de  Sainte-Marthe  et  de  la  Sierra- 
Nevada,  plus  riche  que  le  précédent  ;  4°  le  bois  de  Nicaragua  se 
rapproche  du  précédent  ;  5°  le  bois  de  Sappan  ou  du  Japon  (C.  sap- 
pan)  vient  de  Chine,  du  Japon,  des  Indes,  des  Antilles,  du  Brésil; 
G0  le  bois  de  Lima  n'est  qu'une  variété  du  sappan  ;  7°  le  brésillet 
(C.  vesicaria)  vient  de  Flnde,  la  Guyane,  la  Jamaïque  et  Bahama, 
qualité  inférieure;  enfin  les  bois  de  Manille,  de  Californie,  de 
Colombie,  de  Bahia,  sont  autant  de  variétés  en  général  peu  esti- 
mées. Nous  citerons  encore  le  Cam-ivood,  autre  variété  venant 
de  Sierra-Leone,  le  mance,  le  bar-vood  et  le  chica. 

On  le  triture,  on  en  fait  des  décoctions  et  des  extraits  comme 


toxyline. 
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avec  le  campôchc.  On  le  fait  fermenter  avant  de  l'employer  ;  la 
décoction  de  brésil  se  fait  avec  20  parties  d'eau  pour  1  partie 
de  bois. 

La  matière  colorante  de  ce  bois  est  la  brésiline,  qui  s'oxyde  à 
l'air  en  donnant  la  brcsiléine. 

3.  —  Bois  de  santal.  —  Que  l'on  appelle  encore  santal  rouge, 
caliatour,  corail  tendre,  barwood  ;  est  produit  par  le  Pterocarpus 
santalinus  ou  indiens,  croissant  dans  les  Indes  orientales,  à.  Ceylan, 
à  Timor;  il  nous  arrive  de  Calcutta.  On  traite  ce  bois  comme 
les  précédents.  La  matière  colorante,  la  santaline,  est  insoluble 
dans  l'eau  froide;  solubledans  l'alcool,  les  alcalis,  l'acide  acétique. 
La  décoction  se  prépare  en  ajoutant  à  l'eau  du  carbonate  de  soude; 

I  kilo  de  bois  donne  15  litres  de  jus. 

4.  —  Bois  jaune.  —  Nommé  mûrier  des  teinturiers,  bois  de 
Brésil  jaune,  vieux  fustic,  bois  de  Cuba;  est  produit  par  le  Mo?*us 
tinctoria,  qui  croît  aux  Indes  orientales  et  dans  l'Amérique  du  Sud. 

II  y  en  a  5  variétés  principales  :  le  bois  de  Cuba,  le  meilleur;  le 
bois  de  Tampico,  plus  clair;  le  bois  de  Saint-Domingue;  le  bois 
de  Tuspan  ;  le  bois  de  Maracaïbo. 

On  le  traite  comme  le  campêcbe,  sans  fermentation. 

Le  bois  jaune  renferme  2  matières  principales  :  un  tannin 
particulier,  l'acide  marin  tannique,  ou  maclurine,  et  une  matière 
colorante  jaune,  le  morin. 

5.  —  Bois  de  fustet.  —  Appelé  fustet,  fustic,  bois  jaune  de 
Hongrie;  est  produit  par  le  Rhus  cotinus,  qui  croît  dans  le  midi  de 
la  France,  aux  Antilles,  à  la  Jamaïque.  La  matière  colorante  jaune 
qu'il  renferme  est  la  fus  line. 

6.  —  Quercitron.  — Est  l'écorce  du  chêne  quercitron,  Q.  nigra 
ou  iinctoria,  qui  croît  dans  l'Amérique  septentrionale.il  donne  un 
beau  jaune  pur.  La  matière  colorante  qu'il  renferme  est  le  quer- 
citron ou  acide  quercitrique. 

La  quercetine  s'obtient  en  acidulant  la  solution  d'acide  querci- 
trique par  l'acide  sulfurique  ;  la  quercetine  se  précipite  sous  forme 
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de  flocons  jaune  citron,  insolubles  dans  l'eau,  solubles  dans  alcool 
et  acide  acétique  chaud. 

La  flavine  ou  flavin  est  de  la  quercetine,  elle  colore  soixante 
fois  plus  que  le  quercitron. 

La  chryséine  n'est  qu'une  modification  en  pâte  de  la  flavine,  elle 
colore  un  quart  de  moins. 

7.  —  Epine-vinette.  —  L'épine- vinette  est  d'un  grand  emploi  en 
teinture  pour  donner  une  couleur  jaune  et  le  lustre  aux  peaux. 
L'épine-vinette,  nom  vulgaire  du  Berberis,  est  un  genre  de  plantes 
de  la  famille  des  berbéridées,  arbres  épineux  qui  croissent  dans 
les  régions  tempérées  du  globe.  Le  Berberis  vulgaris,  ou  vinettier, 
ou  épine-aigrette,  donne  une  racine  tannante  dont  l'écorce  ren- 
ferme un  principe  jaune,  la  berbérine,  qui  donne  un  beau  jaune 
sur  le  cuir.  On  le  trouve  dans  le  commerce  en  extrait  à  5  degrés 
Baumé. 

8.  —  Rocou.  —  Le  rocou  est  produit  par4le  Bix  orellana,  qui  croit 
dans  la  Guyane,  la  Guadeloupe,  les  Indes  orientales  ;  il  nous  arrive 
de  Cayenne.  Il  arrive  tout  préparé  en  pains  de  1  ou  2  kilos.  Il 
perd  de  sa  couleur  en  vieillissant. 

Son  principe  colorant,  la  bixine,  est  à  peine  soluble  dans  l'eau, 
soluble  dans  l'alcool  et  les  alcalis  caustiques.  Pour  l'employer,  on  le 
fait  dissoudre  dans  du  carbonate  de  potasse  à  2  p.  100. 

9.  —  Graines  d'Avignon.  —  Ou  de  Perse;  sont  les  baies  produites 
par  un  arbrisseau,  le  nerprum  des  teinturiers  (Rhamnus  infectorius), 
croissant  dans  le  midi  de  la  France  et  de  l'Europe.  La  graine  d'A- 
vignon vient  du  comtat  Yenaissin,  celle  de  Perse  et  d'Andrinople 
vient  d'Orient.  Celle  de  Perse  est  la  plus  estimée.  On  nomme 
graine  quatre  quarts  celle  qui  est  divisée  à  sa  surface  par  3  méri- 
diens et  graine  trois  quarts,  celle  qui  n'a  que  2  méridiens.  La 
matière  colorante  renfermée  dans  cette  graine  est  la  Chrysorham- 
nine,  qui  se  dédouble  par  l'action  de  l'eau  et  donne  la  xantho- 
rhamninc. 

40.  —  Jaune  indien.  —  Cette  substance,  qu'on  nomme  aussi  pur- 
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rée,  vient  de  l'Inde  et  de  la  Chine.  On  ignore  ce  qui  la  produit.  On 
y  a  reconnu  Y  acide  cuxanthique,  soluble  dans  les  alcalis. 

11.  — Carthame.  —  Provient  des  fleurs  Carthamus  tinctorius, 
croissant  dans  l'Inde,  l'Egypte  et  le  midi  de  l'Europe.  Ces  fleurs 
renferment  2  matières  colorantes,  une  d'un  très  beau  rose,  la  car- 
thamine  ou  safranum,  et  l'autre,  beaucoup  abondante,  est  jaune; 
elle  n'a  aucune  valeur.  On  enlève  cette  matière  jaune  par  une  ma- 
cération dans  l'eau  froide  qui  la  dissout  entièrement.  Pour  extraire 
la  carthamine,  on  lessive  les  fleurs  lavées  avec  de  l'eau  renfermant 
du  carbonate  de  soude,  qui  dissout  la  couleur,  d'où  on  peut  la 
précipiter  par  un  acide  en  saturant  l'alcali. 

Le  précipité  ainsi  obtenu  est  d'un  beau  rose  ;  on  le  nomme  rose 
végétal. 

12.  —  Cochenille. —  La  cochenille,'  Coccus  cacti,  est  un  petit  in- 
secte qui  vit  sur  les  cactus  nopals  qui  sont  cultivés  à  cet  effet  dans 
les  nopaleries  du  Mexique,  de  Saint-Domingue,  de  Port-au-Prince, 
des  Canaries  et  en  Algérie.  Les  insectes  sont  récoltés  en  raclant 
les  feuilles  avec  des  couteaux  émoussés  ;  on  étouffe  ensuite  les 
insectes  dans  l'eau  bouillante  et  on  les  met  sécher  au  soleil.  On 
distingue  dans  le  commerce  2  variétés  principales  de  cochenille  ; 
les  cochenilles  fines  ou  Grana  fina,  les  plus  recherchées,  qui  pro- 
viennent des  cactus  cultivés,  les  meilleures  sont  les  Mestèques  du 
Honduras  et  les  Zaccatilles  des  Canaries,  la  seconde  variété  com- 
prend les  cochenilles  sauvages  ou  Grana  sylvestris,  provenant  des 
cactus  sauvages. 

La  matière  colorante  de  la  cochenille  est  la  carminé,  ou  acide 
carminique. 

Le  carmin  de  cochenille  est  de  la  cochenille  débarrassée  de  ses 
principes  inertes  ;  elle  se  trouve  en  masses  informes. 

La  cochenille  ammoniacale  est  obtenue  en  faisant  digérer  la 
cochenille  avec  de  l'ammoniaque;  la  matière  colorante  se  combine 
avec  l'alcali  en  donnant  un  nouveau  corps,  la  carminamide,  qui 
est  rouge  tirant  sur  le  violet  et  n'est  plus  modifiée  par  l'action 
des  mordants. 


13.  —  Kermès.  —  Appelé  "graine  d'écarlate,  est  un  insecte  du 
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genre  de  la  cochenille  ;  c'est  le  Coccus  illicis,  vivant  sur  le  quercus 
coccifera.  Le  rouge  du  kermès  est  en  tout  point  semblable  à 
celui  de  la  cochenille;  il  est  moins  éclatant,  mais  plus  solide. 

14.  —  Laque  dye.  —  Ou  laque-laque.  Nous  avons  dit  en  parlant 
de  la  gomme  laque  qu'on  en  retirait  une  couleur  au  moyen  de 
liqueurs  alcalines.  On  précipite  la  solution  alcaline  par  une  disso- 
lution d'alun  ;  il  se  forme  un  précipité  que  l'on  façonne  en  pains 
carrés  de  50  grammes.  Il  est  difficile  à  dissoudre  la  matière  colo- 
rante dans  l'eau,  il  faut  alcaliniser  la  liqueur.  Dans  quelques  tein- 
tureries on  emploie  le  procédé  suivant  :  la  laque  est  moulue  et 
mise  à  digérer  dans  de  l'eau  ;  pour  4  parties  de  laque  retenant 
8  d'eau,  on  ajoute  3  d'acide  sulfurique  à  66  degrés  Baume,  on 
laisse  en  contact  deux  jours;  on  étend  de  150  d'eau  bouillante,  on 
laisse  reposer  vingt-quatre  heures,  on  décante  la  liqueur  surna- 
geante, on  y  ajoute  de  lac  raie  en  poudre  jusqu'à  saturation  de  la 
liqueur,  on  filtre  pour  séparer  du  précipité  (Ca  0,  SO3),  et  la 
liqueur  est  prête  pour  les  usages  de  la  teinture  :  2  parties  de  laque 
valent  1  partie  de  cochenille. 

15.  —  Orcanette.  —  Est  la  racine  de  YAnchus  tinctoria  ou  du 
Lithos  permum  tinctorium,  cultivée  aux  environs  de  Montpellier. 
La  matière  colorante  de  cette  racine  est  YAnchusine.  La  matière 
colorante  est  insoluble  dans  l'eau,  soluble  dans  l'alcool  et  l'acide 
acétique  ainsi  que  les  alcalis, 

16.  — Orseille.  —  Cette  matière  colorante  vient  des  lichens.  Les 
lichens  de  terre  croissent  dans  les  Pyrénées,  les  Alpes,  l'Auvergne 
et  la  Suède;  les  lichens  de  mer  ou  herbes  se  rencontrent  dans  le 
commerce  avec  les  variétés  suivantes  :  l'herbe  des  Canaries,  l'herbe 
du  cap  Ycrt,  l'herbe  de  Madère,  de  Mogador,  de  la  Réunion,  de 
Mozambique,  etc.  :  le  centre  de  leur  commerce  est  Lisbonne.  L'or- 
seille  est  livrée  toute  fabriquée  dans  le  commerce.  On  distingue  : 

1°  L'oj'seille  en  pâte  ou  ordinaire  (1  kilo  d'herbe  donne  4  kilos 
d'orseille); 

2°  Le  cud-beard,  qui  est  la  pâte  précédente  desséchée  et  réduite 
en  poudre. 
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3°  Les  extraits  d'orseille,  plus  riches  en  matières  colorantes  que 
les  précédents  ; 

4°  Le  pourpre  d'orseille,  qui  est  la  laque  calcaire  de  la  matière 
colorante  de  l'orseillc;  pour  dissoudre  la  matière  colorante,  on 
traite  par  l'acide  oxalique  en  solution  qui  enlève  la  chaux. 

La  matière  colorante  de  l'orseille  est  Yorcine,  qui  en  s'oxydant 
donne  Yorcéine;  cette  dernière  constitue  la  presque  totalité  de  la 
matière  colorante  de  l'orseille  du  commerce. 

17.  —  Le  carmin  d'indigo. —  Le  carmin  d'indigo  se  vend  tout 
préparé  dans  le  commerce.  On  l'obtient  en  traitant  l'indigo  par 
l'acide  sulfurique  et  saturant  le  tout  par  le  carbonate  de  soude  et 
à  purifier  le  corps  ainsi  obtenu.  On  a  le  snlfindigotate  de  soude,  qui 
constitue  la  pâte  de  carmin. 

18.  —  Généralités  sur  les  matières  colorantes  végétales.  —  Sou- 
mises sous  l'influence  de  divers  agents,  les  matières  colorantes 
donnent  des  réactions  particulières  caractéristiques.  Nous  avons 
réuni  dans  le  tableau  ci-joint  les  colorations  qu'elles  prennent 
sous  l'influence  des  principaux  mordants  employés  par  le  teintu- 
rier en  peaux. 

Nous  ajouterons  ici  que,  d'une  manière  générale,  le  chlore, 
l'acide  hypochloreux  et  les  réactions  qui  peuvent  le  produire  : 
l'acide  sulfureux,  l'acide  sulfhydrique,  décolorent  et  détruisent 
les  matières  organiques  colorantes.  Le  charbon  animal  les  absorbe. 
L'hydrogène  naissant  les  détruit;  telle  est  l'action  du  zinc  en 
poudre. 

V.    —  COULEURS  ARTIFICIELLES 

L'apparition  des  couleurs  artificielles  ou  d'aniline  a  été  une 
révolution  dans  l'industrie  des  cuirs  teints  et  des  maroquins; 
grâce  à  la  facilité  avec  laquelle  elles  se  combinent  au  cuir  tanné 
et  à  la  peau  en  nuances  pures,  délicates  et  solides,  elles  n'ont  pas 
tardé  à  remplacer  les  couleurs  végétales  qui  demandent  beaucoup 
de  manipulations  et  dont  les  teintes  n'offrent  pas  un  éclat  aussi 
beau  et  aussi  varié.  Il  n'en  est  pas  de  même  pour  les  cuirs  grais- 
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sés  et  chamoisés  dont  l'huile  repousse  la  combinaison  de  la  cou- 
leur, mais  on  est  arrivé,  pour  ces  derniers,  par  des  dégraissages 
particuliers  et  un  retannage  avec  un  mordant  de  noix  de  galle  au 
vingtième,  à  faire  prendre  ces  belles  couleurs. 

Autant  est  beau  leur  éclat  et  leur  variété,  autant  sont  compli- 
quées leur  préparation,  leur  composition  et  leur  formule,  aussi 
sommes-nous  dans  l'impossibilité  de  pouvoir  les  décrire  ici  même 
d'une  façon  sommaire,  et  malheureusement  nous  ne  pouvons 
recommander  aucun  ouvrage  sur  le  sujet,  si  ce  n'est  que  de 
compulser  l'immense  littérature  française  et  surtout  allemande  qui 
en  renferme  les  explications  plus  ou  moins  claires. 

Mais  peu  importe  au  teinturier  les  noms  abracadabrants  de  ces 
couleurs  pourvu  qu'il  en  connaisse  les  effets  sur  le  cuir  et  les 
principales  propriétés.  Nous  avons  réuni  dans  le  tableau  suivant 
la  nomenclature  de  la  plupart  des  colorants  artificiels  connus  et 
employables  sur  cuir,  nous  avons  donné  le  nom  de  l'inventeur  et 
la  date  de  l'invention  pour  faciliter  les  recherches,  l'aspect  du 
corps  tel  qu'il  se  rencontre  dans  le  commerce,  sa  solubilité  dans 
l'eau  et  la  couleur  de  cette  solution  aqueuse,  l'action  des  acides  et 
des  alcalis,  importante  à  connaître  pour  savoir  si  l'on  doit  teindre 
en  bain  neutre,  alcalin  ou  acide,  la  couleur  qu'il  donne  au  maro- 
quin, la  couleur  étant  sèche  et  la  peau  ayant  subi  les  opérations 
du  finissage.  Nous  avons  nous-même  dressé  ce  tableau,  et  les 
couleurs  ont  été  appliquées  sur  des  peaux  entières. 

VI.  —   DIFFÉRENTS    MODES  DE  TEINTURE 

La  teinture  des  peaux  se  fait  de  2  manières  fort  différentes  :  à 
la  brosse  ou  procédé  anglais  et  au  plongé  ou  procédé  français. 
Le  procédé  à  la  brosse  peut  se  faire  à  la  main  ou  mécanique- 
ment, et  le  plongé  peut  se  faire  à  l'auge  ou  à  la  cuve.  Nous 
allons  examiner  ces  procédés  et  leurs  modifications. 

1.  —  Procédé  à  la  brosse. —  On  se  sert  d'une  table  disposée 
comme  nous  l'avons  expliqué  à  la  Teinture  du  cuir  mégi.  On  se 
sert  de  brosses  à  longues  soies.  La  température  du  bain  colorant 
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TABLE    DES  COULEURS  AR 


NOM  COMMERCIAL 

INVENTEUR 

et  date  de  l'invention 

ASPECT 

Yerguin  de  Lyon,  18o9. 

Cristaux  verts,  dorés 

9      foi'ico  TV 

morceaux  vert  jaune,  de 

0      lîiiKino  \T 

Radische. 

poudre  rouge  jaunâtre 

Durand  et  lluguenin. 

morceaux  brun  rouge 

Rocquencourt  et  Dourot,  1858. 

poudre  brune. 

more,  rouge  brun,  relie 

Runge,  18ûi.  —  l'ersoz,  iooj. 

morceaux  vert  foncé,  ref 

rersoz,  18i/J. 

poudre  violette. 

morceaux  rouge  brun 

Gaess,  1883. 

poudre  rouge. 

11.  ucarlate  de  cochenille  2  11.. 

Gaess,  1883. 

;  a 
id. 

12.  Ecarlate  de  cochenille  4  11. . 

Gaess,  looo. 

poudre  rouge  vif. 

Meuschnig,  1884. 

poudre  brun  rouge. 

Levinstein,  1879. 

poudre  rouge. 

Meister  Lucius  et  Cie. 

poudre  rouge  brun. 

16.  hcarlate  de  safranine  G  

Radische. 

poudre  rouge  jaune. 

t'A 

lu. 

poudre  rouge  brun. 

Griess,  I8i8. 

poudre  rouge  feu. 

Meister  Lucius  et  Cle. 

20.  Ponceau  2  11  (rouge  de  x y  1  i - 

Meister  Lucius  et  Gie,  io/o. 

poudre  brun  rouge. 

21.  Ponceau  3  11  (rouge  de  cumi- 

Raum,  1878. 

poudre  rouge  foncé. 

Meister  Lucius  et  Cie. 

cristaux  brun  rouge,  (loi 

id. 

poudre  brun  rouge. 

Radische. 

id. 

9fi     T>hIr»YÎnp   15  R  IV 

lu. 

97     Phlnvinp  I-f 

id. 

98        llVliiîti.ricinn  T  iV 

9Q  llrn~,nt>llît"î£i 

Poirier. 

- 

30.  Coccinine(rouge de phénélol ), 

Raum,  Meister  Lucius,  1878. 

poudre  rouge  foncêi 

id. 

;  a 

Kl. 

'-19      RiiKinû    rln  1-lnfTnlrk 

Meusching  et  O,  1884. 

poudre  brune. 

'C-\      f"1  i"»/~w*/.  i  n  ^»  lî 

1(1. 

poudre  brun  rouge. 

poudre  brun  clair. 

Meister,  Lucius  et  Cie . 

m.  verts  à  éclat  mélaHiq 

36.  Carmin  de  géranosine  

poudre  rouge. 

Radisché. 

poudre  rouge  brun. 

38      R rin  iro    crUirlo   A    ol  ÏT 

39.  Rouge  de  naphthylaminc. . 

ii- 
1  >adenisc. 

Pâte  brune. 

41.  Violet  d'éthyle  

m.  vcrl  jaune,  éclat  mél  • 

"Meister,  Lucius  et  Cip. 

m.  verts  à  éclat  métalliq 

43.  Violet  de  Paris  

Poirrier  et  Ghappat. 

id. 

14.  Henzylmethylrosaniline,  , 

id. 

poudre  gris  brun. 
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SOLUBILITÉ  DANS  L'EAU 
OULEl'R  DE  LA  SOLUTION 

A  Ci  1  1 0  >   1  '  1 .  S  A  Cl  1 1  >  Ci  o 

P  H 1  '  I      1  "  lî    T  ï  A  vv  1.'  1.'     4  I  ;    r  1  '  1  l> 
L-ULlil',  l  H    HUA.M'.t    AU    LU  lit 

oluble  en  beau  rouge. 

devient  jaune. 

décoloration. 

rouge  violet. 

ible  dans  l'eau  en  rouge. 

id. 

id. 

rouge  violeté  et  rouge  brun. 

ble  en  jaune  rougeâtre. 

rien. 

devient  jaunâtre. 

rouge  foncé. 

uble  avec  fluorescence. 

id. 

rouge  violet. 

rouge  vineux. 

soluble  en  rouge. 

plus  rouge. 

plus  intense. 

rose  rouge. 

en  rouge  avec  fluoresc. 

jaune. 

rose. 

id. 

insoluble. 

rien. 

id. 

rose. 

soluble  en  rouge. 

jaune. 

plus  vif. 

rose  rouge. 

solution  orange. 

rien. 

rose. 

jaune  rougeâtre. 

)luble  en  rouge  jaune. 

jaune  orange. 

rouge. 

rouge  brun. 

soluble  ;  mieux  à  chaud. 

rouge. 

orange. 

rouge  moins  brun  que  10. 

peu  soluble. 

brun  rouge. 

rouge  jaune. 

comme  le  10. 

soluble,  rouge  jaune. 

Dieu  îougc. 

id. 

plus  vif  cjue  10. 

id. 

brun  rouge. 

rien. 

comme  le  12. 

la. 

rouge. 

id. 

comme  le  13. 

id. 

rien. 

devient  jaune. 

rouge  foncé. 

ible,  rouge  jaune  brun. 

jaune  rougeâtre. 

rouge  jaune. 

rouge  très  brun. 

bluble,  jaune  orangé. 

jaune  brun. 

brun  jaune. 

rouge  brun  clair. 

soluble. 

rouge  orangé 

soluble,  brun  rouge 

rien. 

rien. 

rouge  orangé  foncé. 

oluble,  rouge  cerise. 

id. 

jaune. 

id. 

lubie,  rouge  ponceau. 

plus  foncé. 

brun  clair. 

rouge  clair. 

duble.  rouge  intense. 

id. 

id. 

id. 

I 

rose  rouge  violet. 

rose  rouge. 

plus  clair  que  25. 

comme  25. 

comme  26. 

rose  rouge  foncé. 

oluble.  rouge  cerise. 

plus  foncé. 

rouge  brun. 

rouge  foncé. 

id. 

rien. 

id. 

rouge  foncé,  plus  grand  que  30. 

subie,  rouge  fuschine. 

id. 

rien. 

rouge  foncé  clair. 

i  oluble  en  rouge  fuschine. 

violet. 

violet. 

rouge  violet. 

oluble,  rouge  cerise. 

brun. 

brun. 

rouge  très  brun. 

lubie,  rouge  pourpre. 

jaune  orange. 

brun  rouge. 

grenat. 

□lubie,  jaune  rouge. 

rien. 

rose. 

rouge  rose. 

oluble,  rouge  brun. 

rouge  marron. 

rouge. 

rouge  pointé  de  violet. 

oluble,  rouge  brun. 

rouge  brun. 

rouge  brun. 

rouge  vineux. 

soluble,  violette. 

vert  jaune. 

violet  bleu. 

violet. 

id. 

vert. 

violet  brun. 

id. 

id. 

id. 

violet  foncé. 

beau  violet. 

id. 

bleu  acier. 

violet  rouge. 

violet. 

iolet  rouge  (alcool). 

vert  bleu. 

1    rouge  instable. 

id. 

! 
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TABLE   DES   COULEURS  Af 


NOM  COMMERCIAL 

INVENTEl'R 
ET  DATE  DE  L'INVENTION 

ASPECT 

-'l6. 

Primula  

*U  CI  r>  ICI  ,  J  j  U  C 1  U  n   Cl   Li*  • 

r*rHiflr*p  vorl'P 
JJU  u  Ul  c    >  i>  i  te  . 

47. 

Mau  veine  

JY  C  o  1 1 1 U I  • 

m    vppU  h  rpfl  p  t  <  m  p  t  nll  if 

111*    >l^l  Lr>  CL  1  bllU  l.~  lUv>  LUllU 

48. 

m  n  \  *i  *  p  n  1 1  y    t  i  1  p  i  i  < 

111  Ul  CCClU  -Y  UIL-Uo. 

49. 

Bleu  alcalin  

mnrrpfliiY  (rri^  ViIpii 

1 1 1  CJ 1  ^  C/  Cl  Cl  A.     —  1    1  O     J  M'  II, 

50. 

Bleu  B  S  

Alnnnpt  p  l  t'le 

mmvpnuY  h  pplnt  mpffilli 

lllUI\_,CClll-Y    Cl    C- 1_  1  Cl  C-    1  1  1  '    !..  1. 1  1  1  1 

51 . 

Bleu  de  diphenvlamine  

Rindsehadlpp 

id. 

52. 

Bleu    de  methyldiphenyla- 

mine  

id. 

53. 

Van  kl  in  pt  ParafT  1866 

n  n  1 1  i  1  pp  y  p  y  \  p 

l  J  C/  Cl  Cl  1  V-       1  Cl  lly» 

5i. 

id. 

55. 

A'ert  méthvie  

m  r\ rp pnn  v  h  p  c*  1  n  t  in  p  t  n  1 1 

I1IU1  Ceci  cl  A.   u,   CClclt  UlL.la.ll 

56. 

Vert  solide  

Fit7  ISfi^ 

■nniiflpp  lirnn  rrric  j 

IJ  U  Cl  Cl  1  C<      1  M    1  l  1  i     w  1  1  . 

57. 

Vert  de  naphthol  H  

IIofni3.nn  1885. 

poudre  vert  foncé. 

58. 

Induline  

poudre  violet  ^ris. 

59. 

Acide  picrique  

T  n  liront     A  &        /Vin  nhpriAl^ 

l.tUll  l   III.     1  O-b  £    1  ULI    |Jllt/llU'l /• 

pnctpiiY  innnpç 

C I  I  o  l  CL  U  -Y  JclllllCo» 

60. 

M  i  H  p  n  7  \vp  v    1  8fi  Q 

nnnflrp  rnno'p  i,ninp 

IJV/  UU1  C    1  UU^u    J  Cl  Cl  11 C/ 

61. 

Post,  1874. 

id. 

62. 

Phénicienne  

Bot  h  1863 

nniuli'P  lirnn  iannp 

UUUUl  C-    Ml  LUI  JCLUIII^. 

63. 

Jaune  de  salicyle  A,  H  

Schering,  1880. 

poudre  jaune  blauch 

64. 

id. 

65. 

Orangé  du  Palatinat  

Garo  1869 

poudre  brun  orange 

66. 

Jaune  d'or  ou  de  Martius  

Mari  i  11  s  1864 

o  v  i  <;  1  a  1 1  y  i  a  1 1  n  p  <ï 

\jV  1  .5  L  Cl  Ll  -Y  JClLllJtvO. 

67. 

Jaune  soleil  

AFprt7  pt  wpith 

nnndrp  Arantrp 

68. 

Caro,  1879. 

poudre  jaune. 

69. 

Jaune  brillant  

Meusching,  1884. 

id. 

70. 

Citronine  

Rronkp  Siinnsnn  pt  Knillpp  1X77 

71. 

Jaune  empereur  (Aurentia). . 

Knnn    1  X  7 

j*picliiiv  npQiïtrn 
CI1SLU.U.V  UIaIl!4L. 

72. 

walter,  1883. 

nniwlrp  hmnp 

73. 

Jaune  d'aniline  

Mène,  1861. 

cristaux  acier. 

74. 

Graessler,  1878. 

poudre  jaune. 

75. 

Jaune  crème  

Griess,  1877. 

naillpitpç  i  a  un  PS 

IJCl  1 111^  t  L  l>  O  JU.L11ICO. 

76. 

Phosphine   

nnn/lrn  rnnw  nrîinfff 

77. 

(1  ri pqg  4  &  7ft 

UI  Il-OiJj    1  O  i  W  . 

ppicfniv  ViPiin  n  Air 

ciisiciuA.  ui  un  iiuu. 

78. 

lia  ri  i  <c*  h  p 

79. 

witt  1878 

pou  tire  brune. 

80. 

Orangé  G 

Bamn  1878 

n  ai  i  j^l  ro    l'An  frp  l^ilinp 

pouuie  lUliyc  Jdiun 

81. 

Garo,  1875. 

nn  n  A  pp  /'  pi  <  1  a  1 1  i  n  P  mil  "P  1 1 
puLiviicv.iioiciiiiiicii.'iip'  i*  ■ 

82. 

Pnîpîpr  1878 
1  un  ICI    10  io. 

pâte  brune. 

83. 

Brun  Bismarck  

Martius,  1875. 

poudre  brun  noir. 

84. 

poudre  violet  brun  rouf 

85. 

poudre  brun  noir. 

86. 

Brun  solnblc  

Durand  et  H  guenin. 

id. 

87. 

Soudan  G  

Bayer  et  Jage>\  1875. 

id. 

88. 

1882. 

poudre  brune. 

89. 

poudre  noir  bleu. 

90. 

Brun  de  résorcine  

wallach,  1881. 

id. 
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.ES,  DRESSÉE  PAR  VILLON  (suite). 


OMJBILITÉ  DANS  L'EAU 
ULEUR  DE  LA  SOLUTION 

ACTION  DES  ACIDES 

ACTION  DES  ALCALIS 

COULEUR  DONNÉE  AU  CUIR 

Dluble,  rouge  violet. 

vert  sale. 

brun  violet. 

violet  clair. 

ici. 

rien. 

violet  bleu. 

violet. 

soluble,  bleue. 

plus  vif. 

bleu  violet. 

bleu. 

soluble,  bleu  clair. 

rien. 

rougeâtre. 

bleu  clair. 

soluble,  bleue. 

bleu. 

bleu  violet. 

bleu  violet. 

id. 

id. 

id. 

id. 

id.  (alcool). 

soluble,  bleue. 

plus  clair. 

bleu  foncé. 

beau  bleu. 

vert  jaune. 

vert  clair. 

vert  bleu. 

soluble,  verte. 

décoloration. 

décoloration. 

vert  clair. 

soluble,  vert  bleu. 

plus  foncé. 

id. 

vert  foncé. 

ble  dans  eau  alcaline. 

fonce  la  couleur. 

beau  vert. 

iuble  en  vert  jaune. 

rien. 

vert  bleu. 

vert. 

•oluble,  violet  bleu. 

plus  bleu. 

violet. 

bleu  violet  foncé. 

soluble,  jaune. 

rien. 

un  peu  plus  jaune. 

jaune  foncé. 

ubla,  jaune  orange. 

blanchit. 

rien. 

jaune. 

i            1  V.I 

soluble,  jaune. 

rouge. 

fonce  la  couleur. 

je  dans  acides  et  alcalis. 

rien. 

rien. 

teinte  bois  foncé. 

soluble,  alcalis. 

id. 

id. 

jaune  foncé. 

1 

jaune  orange  foncé. 

•  uble,  jaune  orange. 

blanc  jaune. 

plus  foncé. 

id. 

soluble,  jaune. 

jaune  clair. 

orange. 

jaune  paille. 

>  îble,  jaune  orange. 

id. 

rien. 

id. 

ioluble  en  jaune. 

plus  foncé. 

id. 

beau  jaune  clair. 

lubie,  brun  jaune. 

jaune  clair. 

jaune  foncé. 

beau  jaune. 

jaune  pointé  de  rouge. 

soluble,  orange. 

jaune. 

rien. 

jaune. 

lubie,  jaune  brun. 

rien. 

10. 

jaune  foncé. 

i  soluble,  jaune. 

jaune. 

orange. 

jaune  brun. 

id. 

orange. 

rien. 

beau  jaune. 

(as  l'acide  muriatique. 

rien. 

jaune. 

jaune  orange. 

soluble,  orange. 

plus  jaune. 

id. 

id. 

jaune. 

rien. 

rouge  jaune. 

id. 

jaune  verdàtre  clair. 

!  ible,  rouge  jaune. 

rouge. 

jaune. 

orange  jaune. 

:  ble,  jaune  orange. 

rien. 

rouge  jaune. 

orange. 

soluble,  brune. 

id. 

rien. 

orange  foncé. 

•uble,  rouge  brun. 

rouge  brun. 

rouge  brun. 

orange.  « 

soluble,  brune. 

rien. 

brun. 

jaune  brun  foncé. 

i  ible.  brun  ïaiinp 

jaune. 

i q  n  n  o    Krn  n 

jcLuiic  jji  mu 

10 . 

id. 

id. 

id. 

id. 

uble,  brun  rouge. 

rien. 

id. 

id. 

id. 

brun  clair. 

brun. 

marron  très  foncé. 

id. 

rien. 

rouge  brun. 

id. 

;  uble,  noir  bleu. 

id. 

rien. 

noir  bleu. 

oluble,  brune. 

i  

id. 

id. 

marron  noir. 
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doit  être  de  30  à  40  degrés  au  moins  et  60  degrés  au  plus.  La 
peau  doit  être  bien  uniformément  mouillée  et  bien  collée  sur  le 
zinc  delà  table  avec  l'étiré  en  caoutchouc  durci  et  la  table  ne  doit 
présenter  aucune  irrégularité;  sans  ces  précautions,  la  teinte  n'est 
jamais  uniforme.  Par  ce  procédé  on  teint  sur  fleur  ou  sur  chair 
et  le  côté  opposé  reste  blanc.  Le  liquide  colorant  que  Ton  retient 
dans  la  brosse  en  la  trempant  dans  les  vases  qui  le  renferment, 
doit  être  en  abondance,  et  on  le  passe  sur  la  peau  rapidement  de 
façon  à  la  teinter  entièrement,  et  ce  n'est  qu'après  que  l'on  s'oc- 
cupe des  bordages  et  du  frottement  peur  faire  pénétrer  la  couleur. 

Malgré  toutes  ces  précautions,  le  procédé  à  la  brosse  donne  des 
résultats  bien  inférieurs,  quant  à  l'uniformité  de  la  teinte,  à  la 
méthode  au  plongé. 

On  doit  le  réserver  pour  les  couleurs  sombres.  Les  noirs  sont 
généralement  faits  ainsi. 

2.  —  Brosse  mécanique.  — Dans  ce  procédé  la  peau  est  étendue 
comme  à  l'ordinaire  sur  la  table  et  soumise  à  l'action  d'une 
brosse  tournante  que  l'ouvrier  dirige  sur  toute  la  surface  de  la 
peau.  Le  liquide  colorant  arrive  par  l'axe  de  la  brosse,  et  il  est 
aussitôt  mis  en  mouvement  sur  le  cuir  ;  il  ne  peut  donc  pas 
séjourner  par  places  dans  les  cavités  de  la  peau  et  produire  des 
marbrures.  L'énergie  de  l'action  force  le  liquide  colorant  à 
pénétrer  dans  la  peau  sur  toute  la  hauteur  de  l'épiderme.  Les 
peaux  qui  en  résultent  sont  teintes  assez  uniformément. 

On  a  imaginé  une  machine  composée  de  2  rouleaux  entraî- 
neurs, entre  lesquels  on  plaçait  la  peau  et  qui  subissait  Faction 
d'un  cylindre-brosse  par  l'axe  duquel  on  faisait  arriver  le  colo- 
rant ;  les  résultats  n'ont  pas  été  satisfaisants. 

3.  —  Teinture  de  rotation.  —  C'est  le  procédé  Kristen  de  Brunn 
dont  nous  avons  parlé  à  la  Teinture  des  peaux  mégies.  Le  système 
s'applique  moins  bien  pour  les  maroquins  que  pour  les  peaux 
mégies;  les  peaux  ainsi  obtenues  ont  une  couleur  uniforme,  mais 
peu  profonde  et  à  peine  si  la  moitié  ou  le  tiers  de  la  fleur  est 
teinté. 

4.  —  Teinture  par  pulvérisation.  —  Dans  ce  procédé  la  matière 
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colorante  est  lancée  par  un  jet  pulvérisateur,  en  particules  extrê- 
mement fines  sur  la  surface  de  la  peau,  qui  s'en  pénètre  très 
bien.  La  fleur  est  teinte  entièrement.  Il  est  plus  avantageux  de 
diriger  le  jet  obliquement  et  en  sens  inverse  des  chairs  si  on  opère 
sur  la  chair.  Avec  un  peu  d'habitude  une  peau  est  teinte  en 
cinq  minutes  d'une  grande  intensité  et  d'une  parfaite  régularité. 

D'après  un  essai  personnel,  nous  avons  remarqué  que  lorsque 
à  la  place  de  l'air  on  employait  l'acide  carbonique,  la  peau  était 
teinte  plus  profondément. 

5.  —  Teinture  à  l'auge.  —  Le  procédé  à  l'auge,  qui  n'est  plus 
guère  employé,  se  fait  de  la  manière  suivante  et  n'est  pas  fait 
pour  économiser  le  temps  :  on  met  dans  une  cuve  de  l'eau  en 
quantité  nécessaire  pour  pouvoir  manœuvrer  à  l'aise  les  peaux, 
on  y  ajoute  la  teinture  nécessaire  pour  teindre  la  peau,  on  y 
manœuvre  la  peau  jusqu'à  ce  que  tout  le  colorant  soit  absorbé. 
On  ajoute  une  nouvelle  portion  de  teinture,  on  y  manœuvre  une 
seconde  peau,  et  ainsi  de  suite.  Lorsque  toute  la  mise  des  peaux 
a  passé,  on  redonne  de  la  même  manière  une  seconde  teinture 
à  toutes  les  peaux;  si  la  teinte  n'est  pas  égale,  on  en  donne  une 
troisième,  et  ainsi  de  suite. 

6.  —  Teinture  à  la  cuve.  —  Ce  procédé  est  le  plus  rationnel 
lorsqu'il  est  bien  appliqué  ;  c'est  celui  qui  donne  la  teinte  la  plus 
uniforme  de  tous  les  procédés  proposés. 

1°  On  prend  une  douzaine  de  peaux  que  l'on  appelle  mises,  on 
les  plonge  dans  un  bain  de  teinture  contenant  un  quart  de  la 
matière  colorante  à  employer,  on  les  manœuvre  bien  jusqu'à 
épuisement  de  la  couleur,  on  les  lève,  on  les  met  égoutter  sur  le 
chevalet,  on  ajoute  un  quart  de  matière  colorante,  on  y  abat  les 
peaux  qu'on  manœuvre  comme  la  première  fois,  on  lève  les  peaux, 
on  les  met  sur  le  chevalet  égoutter  une  heure  pour  faire  monter 
la  couleur  ;  on  ajoute  au  bain  le  reste  de  la  couleur  (la  moitié),  on 
y  abat  les  peaux  et  on  les  y  laisse  jusqu'à  la  teinte  voulue. 

2°  On  prépare  3  bains,  un  faible,  un  moyen  et  un  fort.  On 
passe  les  peaux  dans  le  premier  bain,  qui  est  faible,  après  une 
immersion  calculée  suivant  la  teinte,  on  lève  les  peaux,  on  les 
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laisse  égoutter  un  quart  d'heure  sur  la  barre,  on  les  plonge  dans 
le  bain  moyen,  on  les  manœuvre  fortement,  on  les  lève  et  les 
laisse  à  l'air  une  demi-heure,  on  les  plonge  dans  le  bain  fort  ou 
neuf.  On  opère  comme  pour  le  pelanage,  le  bain  fort  devient 
successivement  moyen  et  faible.  Cette  manière  d'opérer  permet 
d'utiliser  rationnellement  toute  la  matière  colorante  du  bain. 
Ce  procédé  a  été  perfectionné  encore  par  la  teinture  à  la  flotte. 

7.  —  Teinture  à  la  flotte.  —  Ce  procédé  n'est  que  le  précédent 
modifié.  On  emploie  5  cuves  dont  la  force  en  colorant  va  graduel- 
lement en  augmentant.  Les  cuves  ont  1  mètre  de  hauteur  et 
\  mètre  de  diamètre,  elles  ont  dans  le  fond  un  serpentin  de 
vapeur  pour  maintenir  le  liquide  à  35  degrés  ;  à  la  partie  supé- 
rieure elles  ont  un  moulinet  pour  coudrer  les  peaux.  On  met,  dans 
la  cuve  n°  i,  25  peaux;  la  teinture  de  la  cuve  est  au  dixième  (cette 
expression  veut  dire  que  la  cuve  renferme  un  dixième  de  la 
matière  colorante  nécessaire  pour  teindre  les  peaux  mises  en 
œuvre),  on  y  manœuvre  les  peaux  vingt  minutes,  on  les  laisse 
égoutter  cinq  minutes  ;  on  les  plonge  dans  la  cuve  n°  2  renfermant 
deux  dixièmes  de  couleur,  et  on  coudre  un  quart  d'heure,  on  les 
égoutte  dix  minutes;  on  les  abat  dans  la  cuve  n°  3,  renfermant 
quatre  dixièmes  de  couleur,  et  ainsi  de  suite  dans  la  cuve  n°  4, 
qui  renferme  huit  dixièmes  de  couleur,  et  la  cuve  n°  5,  qui  en 
renferme  dix  dixièmes.  La  cuve  n°  1  étant  épuisée,  on  la  remplace 
par  une  nouvelle  eau  renfermant  dix  dixièmes  de  couleur,  elle 
devient  n°  5  et  la  seconde  devient  n°  1,  et  ainsi  de  suite,  comme 
nous  l'avons  expliqué  maintes  fois  déjà,  pour  opérer  méthodique- 
ment. 

8.  —  Teinture  au  turbulent.  —  Cet  appareil  a  donné  d'excel- 
lents résultats.  On  procède  méthodiquement,  comme  ci-dessus, 
mais  le  train  n'est  composé  que  de  4  appareils. 

VII.    TEINTURE  AVEC   LES    COULEURS  NATURELLES 

1 .  —  Teinture  en  noir.  —  Cette  teinture  repose  sur  la  formation 
du  tannate  de  fer  sur  la  peau.  Comme  le  cuir  renferme  déjà  du 
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tannin,  il  suffit  d'y  passer  un  sel  de  fer  pour  provoquer  la  com- 
binaison. Nous  avons  donné  les  procédés  qu'on  emploie  dans  ce 
cas  dans  la  fabrication  des  cuirs  noirs;  nous  y  renvoyons  le  lec- 
teur. Nous  allons  nous  occuper  de  la  teinture  en  2  temps, 
c'est-à-dire  l'emploi  du  campêche  et  d'un  sel  de  fer  ou  tout  autre 
mordant.  Toutes  ces  teintures  s'appliquent  à  la  brosse. 

4°  Le  plus  simple  consiste  à  passer  une  première  couche  de 
campêche  additionné  de  1  à  2  p.  100  dalcali  volatil;  lorsque  la 
peau  est  bien  rouge,  on  y  passe  du  pyrolignite  de  fer  ou  de  la 
couperose.  On  a  un  noir  bleu,  capable  de  pousser  au  sel. 

2°  On  passe  sur  la  peau  une  solution  de  bichromate  de  potasse 
(un  dixième)  additionnée  de  2  p.  100  d'alcali,  on  brosse  ensuite 
avec  une  décoction  de  campêche,  puis  ensuite  avec  un  mélange 
de  vitriol  bleu  et  de  vitriol  vert.  La  peau  est  tout  à  fait  noire. 

3°  On  passe  successivement  sur  la  peau  le  rouge  composé  et  le 
noir  composé  : 

Rouge  composé.  Noir  composé. 

Campêche  ...  100  Eau  100 

Bois  jaune ...  10  Bichromate   5 

Sumac   10  Pyrolignite  de  fer.  .  50 

Alcali  volatil .  .  2 


4°  On  emploie  le  même  campêche  que  précédemment,  mais  on 
emploie  l'un  des  2  mordants  suivants  que  nous  avons  choisi 
parmi  les  meilleurs  que  nous  ayons  vu  employer  : 

l  2 


Sulfate  de  fer.  .  .  . 

37,200 

Sulfate  de  fer  .  .  . 

40 

—     de  cuivre  .  . 

27,900 

—     de  cuivre.  . 

40 

Bioxalate  de  potasse. 

31 

Tartre  

3 

2 

Alun  

Chlorure  de  cuivre  . 

1,900 

Acide  oxalique .  .  . 

3 

Eau  

1,000 

1,000 

5°  Nous  avons  dit  qu'il  fallait  rejeter  autant  que  possible  les 
mordants  de  fer  à  acides  forts.  Voici  la  formule  du  rouge  et  du 
noir  que  nous  faisons  appliquer  dans  plusieurs  maisons.  On  brosse 
la  peau  avec  du  bichromate  de  potasse  mélangé  avec  de  l'alcali 
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volatil,  on  y  passe  le  campêche  et  ensuite  le  noir,  dont  voici  le 

dosage  : 

Campêche.  Noir. 

Campêche  100                  Acétate  de  fer  .  .  .  8 

Bois  jaune                     5                  Crème  détartre  .  .  1,500 

Noix  de  galle.  ...       5                  Alun   0,500 

Ammoniaque.  ...       2                  Chlorure  de  cuivre .  1,500 

Sucre   0,500 

Eau   100 

Le  sucre  est  pour  donner  du  brillant  au  noir  au  lissage. 

Apprêt  pour  noir.  —  Tous  les  noirs  ci-dessus  donnent  le  noir 
bleu  ;  on  les  lave  bien  à  l'eau  claire  et  froide,  on  laisse  essorer 
et  applique  l'apprêt  suivant  avec  une  brosse  de  la  même  manière 
qu'on  a  passé  le  colorant  : 

Eau   10  litres. 

Borax   500  grammes. 

Gomme  laque   750  — 

Nigrosine   750  — 

Cet  apprêt  a  pour  but  de  donner  au  noir  un  ton  plus  foncé,  de  le 
sceller  dans  la  fleur,  de  manière  que  le  cuir  paraisse  complète- 
ment teint  et  pour  qu'il  puisse  résister  à  l'humidité  et  ne  jamais 
prendre  un  reflet  grisâtre  désagréable. 

2.  —  Teinture  en  fauve.  —  Les  nuances  fauves  sont  très  variées 
et  vont  depuis  le  ton  noisette  clair  jusqu'au  chocolat.  Ces  teintes 
sont  obtenues  avec  le  cachou. 

La  nuance  amarillis  se  donne  en  passant  au  cachou  (5  kilos 
pour  100  litres  d'eau;  on  y  ajoute  200  grammes  d'acide  sulfu- 
rique)  ;  on  passe  au  brésil  ;  on  termine  par  un  bain  au  chromate 
(100  eau,  3  alun,  0,5  chromate). 

On  peut  encore  passer  au  cachou  (5  p.  100)  ;  au  chromate 
(2  p.  J 00)  et  au  santal  (un  vingtième). 

La  nuance  caroubier  s'obtient  en  passant  au  cachou,  ensuite  au 
bois  (brésil  1,  bois  dinde  1,  eau  1,  alun  2  p.  100), 

La  nuance  cannelle  s'obtient  avec  un  bain  de  cachou  (cachou 
3  p.  100,  alun,  1,500  p.  100,  sulfate  de  cuivre  0,150  p.  100),  on 
termine  par  un  bain  de  chromate  (eau  100,  chromate  2,  cristaux 
de  soude  1). 
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Aventurine.  —  Bain  d'alun  (S  p.  100)  et  bain  jaune  (eau  100, 
rocou  1,  quercitron  1,  potasse  1). 

Bronze.  —  1°  bain  de  cachou  (eau  100,  cachou  4,  chro- 
mate  0,500,  vitriol  bleu  2)  ;  2°  bain  de  pyrolignite  (0,5  p.  100)  ; 
3°  bain  jaune  (eau  100,  quercitron  2,  alun  1). 

Grenat.  —  1°  Bain  de  cachou  comme  ci-dessus,  2°  passer  à  la 
composition  d'étain  (10  p.  100),  3°  au  bain  de  bois  (brésil  10, 
campêche  2,  composition  d'étain  0,1). 

Chair.  — Bain  :  eau  1,000,  cachou  1  à  2,  quercitron  1,  alun  1, 
chromate  0,2. 

Cka?nois.  —  Bain  :  eau  1,000,  cachou  2,  brésil  2,  alun  2. 
Brun.  —  Bain  :  eau  100,  cachou  5,  chromate  0,500,  sulfate  de 
cuivre  150. 

Brun  foncé.  —  Même,  plus  60  grammes  sulfate  de  fer. 

Marron.  —  l°Bain  cachou  (eau  100,  cachou  2,  alun  0,250,  sul- 
fate de  cuivre  0,750)  ;  2°  bain  de  chromate  (0,5  p.  100)  ;  3°  bain 
d'étain  (1  p.  100  de  sel  d'étain);  4°  bain  de  bois  (campêche  2,  bré- 
sil 1,500,  quercitron  0,500). 

Ces  compositions  sont  extrêmement  variables;  elles  dépendent 
du  tannin  employé  dans  le  tannage,  de  la  couleur  du  cuir  ;  le 
teinturier  est  toujours  obligé  de  faire  un  essai  en  petit  pour  obte- 
nir exactement  la  teinte  qu'il  désire  ;  qu'il  nous  suffise  de  lui 
avoir  donné  les  principes  avec  lesquels  on  peut  faire  les  nuances 
fauves  et  brunes.  L'emploi  des  couleurs  artificielles  a  été  d'un 
grand  secours  dans  cette  partie  de  la  teinture  qui  n'est  pas  la 
moins  importante,  comme  on  serait  porté  à  le  croire. 

Voici  deux  nouvelles  formules  de  provenance  anglaise  :  cha- 
mois: faire  bouillir:  100  eau,  1  crème  de  tartre,  0,500  bois 
jaune,  0,000  cochenille  et  350  grammes  dissolution  d'étain  ; 
teindre  dans  ce  liquide  ;  cannelle  :  faire  le  bain  comme  suit  : 
eau  100,  bois  jaune  5,  alun  1,500,  tartre  1,500,  santal  2,  garance  1, 
acide  sulfurique  1,500,  carmin  d'indigo  0,250. 

3.  —  Teinture  en  bleu.  —  La  teinture  des  cuirs  en  bleu  ne  se 
fait  qu'avec  le  carmin  d'indigo.  On  commence  par  mordancer  la 
peau  avec  :  eau  100,  crème  de  tartre  2,  alun  2.  On  trempe  en- 
suite dans  le  colorant  composé  de  :  eau  100,  carmin  d'indigo  2, 
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crème  de  tartre  2.  Si  Ton  veut  un  bleu  rouge,  on  ajoute  0,200  de 
cochenille  ammoniacale. 

4.  —  Teinture  en  rouge.  —  La  teinture  en  rouge  des  cuirs  est 
très  importante.  On  a  un  grand  choix  dans  les  matières. 

Ecarlate.  —  1°  On  mordance  avec  :  eau  1,000,  crème  détartre  5, 
cochenille  0,500,  dissolution  d'étain  5  ;  2°  on  donne  le  rouge  avec  : 
eau  1,000,  crème  de  tartre  3,  cochenille  en  poudre  100,  dissolu- 
lion  d'étain  15.  En  faisant  varier  les  proportions  de  cochenille 
et  de  dissolution  d'étain  on  a  les  nuances  d'écarlate  diverses. 

Pour  faire  l'écarlate  avec  le  kermès,  on  mordance  avec  :  eau 
100,  alun  5,  tartre  2,5  ;  on  teint  dans  la  solution  neutre  de 
kermès  additionnée  de  moitié  de  dissolution  du  mordant.  Il  est 
peu  employé. 

Il  n'en  est  pas  de  même  de  la  laque,  qui  donne  une  teinture 
solide  et  très  belle  sur  la  peau.  1°  On  passe  au  mordant  de  :  eau 
100,  tartre  2,  dissolution  d'étain  pour  écarlate  2  ;  2°  on  passe  au 
colorant  en  ajoutant  au  même  bain  :  lac-dye  1,500,  solution 
d'étain  1,500;  3°  on  avive  au  bain  de  :  eau  100,  tartre  2,  solu- 
tion d'étain  4,  lac-dye  2.  On  peut  ajouter  10  p.  100  de  la  laque 
de  cochenille  pour  aviver  la  nuance  et  monter  1  ecarlate. 

Cramoisi.  —  Se  fait  au  seul  bain  de  :  eau  100,  alun  5, 
crème  de  tartre  2,  cochenille  2,  solution  d'étain  0,5. 

Le  cramoisi  au  brésil  se  fait  :  1°  en  passant  à  la  dissolution 
d'étain  ;  2°  au  colorant  :  bois  de  Brésil  30  et  campêche  1  ;  3°  on 
avive  en  ajoutant  au  colorant  0,500  d'étain  dissous. 

Ponceau.  —  Le  ponceau  se  donne  :  1°  avec  :  eau  8,  solution 
d'étain  pour  écarlate  8,  cochenille  0,200,  curcuma  0,200  ;  2°  avec  : 
eau  8,  solution  d'étain  2,  cochenille  1,  tartre  0,500.  Le  ponceau 
à  la  lac-dye  se  donne  :  1°  bain  de  tartre  à  5  p.  100,  solution  d'étain 
1  p.  100  ;  2°  lac-dye  5  p.  100. 

Groseille.  —  On  passe  au  bain  :  eau  100,  crème  de  tartre  2, 
alun  1,  cochenille  ammoniacale  1. 

Rose.  —  Passer  au  bain  :  eau  100,  tartre  2,  alun  0,500,  coche- 
nille ammoniacale  0,250. 

Ou  encore  :  1°  bain  :  eau  100.  alun  1,  acide  sulfurique  1,  sel 
d'étain  1  ;  2°  fernambouc  20,  potasse  0,500. 
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Rouge    coquelicot.  —  1°  Eau  400,  rocou  ï>.  potasse  0,500  ; 
2°  passer  à  1  etain  à  5  degrés  Baume  ;  3°  passer  au  brésil  ;  4°  alu- 
ner. 

Rouge  au  bois.  —  1°  Eau  100,  rocou  5,  potasse  0,5  ;  2°  alu- 
ner  ;  3°  bois  de  Brésil  ;  4°  dissolution  d  etain  à  3  degrés  Baumé. 

On  peut  encore  passer  au  rocou  comme  ci-dessus,  passer  à  la 
dissolution  d  etain  à  15  degrés,  puis  au  brésil. 

5.  —  Teinture  en  jaune.  —  On  mordance  avec  :  eau  100,  alun  5, 
crème  de  tartre  1,  et  on  passe  dans  les  colorants  suivants  ? 

Epine-vinette  à  5  degrés  Baumé.  On  peut  remployer  sans 
mordancer.  Meilleur  procédé. 

Gaude  :  1  de  gaude  pour  10  d'eau  et  0,2o  de  cristaux. 
Le  fustet  s'emploie  de  même  que  la  gaude. 
Le  quercitron  de  même. 

6.  —  Teinture  en  vert.  —  On  donne  un  bain  d'indigo  et  ensuite 
un  des  bains  jaunes  précédents.  Le  jaune  se  donne  au  bois  jaune 
ou  au  fustet.  En  fonçant  le  bleu  ou  le  jaune  on  obtient  des  verts 
jaunes  et  des  verts  très  clairs  ou  des  verts  jaunes.  En  passant  à 
l'indigo  les  jaunes  fauves,  on  obtient  des  verts  bronzes  de  nuances 
variées. 

7-  —  Teinture  en  violet  et  lilas.  —  On  donne  un  bain  de  rouge 
et  un  bain  de  bleu,  on  varie  l'intensité  et  la  nuance  de  cbacun 
d'eux  pour  avoir  des  tons  différents. 

Les  oranges  se  font  par  la  combinaison  du  jaune  et  du  rouge. 

VIII.    TEINTURE  PAR  LES  COULEURS  d'aNILINE 

1-  —  Généralités.  —  Les  couleurs  artificielles  ou  d'aniline  rem- 
placent avantageusement  les  précédentes  par  des  couleurs  plus 
vives,  plus  nettes,  plus  chatoyantes  et  n'exigent  que  peu  de  mani- 
pulations. Elles  n'ont  besoin  d'aucun  mordant,  le  principe  tan- 
nique  du  cuir  forme  le  meilleur  mordant  qui  leur  soit  nécessaire. 
On  ne  doit  employer  que  les  couleurs  solubles  à  l'eau  et  ne  se  se;  - 
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vir  d'aucun  dissolvant  acide  ou  alcoolique  pour  les  appliquer  sur 
la  peau,,  ces  derniers  étant  toujours  nuisibles.  Un  bain  légère- 
ment alcalin  est  bien  employable. 

Pour  augmenter  le  pouvoir  dissolvant  des  couleurs  peu  solubles 
au  moyen  du  bois  de  Panama  ou  de  la  saponaire  d'Egypte,  on  fait 
bouillir  ces  substances  dans  Peau,  on  les  retire,  et  on  ajoute  le 
colorant,  que  l'on  fait  bouillir,  puis  tiédir,  pour  l'employer. 

On  compte  50  grammes  de  colorant  par  peau,  on  fait  bouillir 
la  matière  tinctoriale  vingt  minutes  avec  l'eau  pour  bien  la  dis- 
soudre. Quelquefois  on  rehausse  la  couleur,  comme  pour  la  coral- 
line,  avec  un  peu  de  borax  ;  cette  précaution  est  souvent  très  utile. 

Chaque  couleur  doit  être  employée  séparément.  Lorsqu'on  veut 
combiner  les  nuances  de  2  couleurs,  on  le  fait  dans  des  bains 
séparés  et  faibles. 

Lorsque  la  couleur  ne  prend  pas  bien,  on  retire  du  bain  de 
teinture  et  on  mordance  de  la  noix  de  galle  au  vingtième  ou  du 
sumac  au  dixième.  On  recommence  ensuite  la  teinture. 

Nous  avons  donné  dans  le  Tableau  des  couleurs  artificielles  les 
couleurs  qui  sont  employées  pour  le  cuir  et  les  teintes  qu'elles 
donnent,  ainsi  que  les  principales  propriétés  ;  nous  n'y  reviendrons 
pas.  Nous  ajouterons  que  l'on  combine  les  nuances  pour  arriver 
à  des  tons  spéciaux  intermédiaires,  et  dont  le  mélange  ne  se  fait 
que  par  tâtonnements  successifs  en  essayant  sur  de  petites  bandes 
de  cuir  jusqu'à  ce  que  l'on  soit  arrivé  au  ton  voulu. 

2.  —  Fixation  des  couleurs.  —  Les  couleurs  artificielles  sont 
plus  solides  sur  cuir  que  sur  soie;  néanmoins,  pour  empêcher  toute 
altération,  on  les  tanne,  en  y  passant  dessus  un  corps  fixateur.  On 
emploie  une  solution  de  bichromate  au  vingtième  ;  on  devra  se 
rappeler  que  ce  sel  brunit  le  rouge,  le  nankin  et  le  jaune.  On 
peut  remployer  seul  ou  mélangé  avec  du  nitrate  de  fer,  ou  mieux 
du  chlorure  de  cuivre.  Le  bain  fixateur  se  donne  entre  2  bains  de 
teinture  et  après  la  teinture. 

3.  —  Teinture  mixte  végétale  et  artificielle.  —  On  commence 
souvent  à  appliquer  sur  le  cuir  une  teinture  végétale  aux  bois,  ou 
à  la  cochenille  ou  à  la  laque,  puis  on  termine  par  une  teinture 
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aux  couleurs  artificielles  qui  rehaussent  la  couleur.  Quelquefois 
2  teintures  sont  de  teintes  différentes. 

Les  couleurs  artificielles  prennent  très  bien  sur  les  couleurs 
naturelles;  le  contraire  n*a  pas  lieu. 

4.  —  Teinture  des  cuirs  gras.  —  La  teinture  des  cuirs  gras 
présente  quelques  difficultés.  Nous  allons  prendre  pour  exemple 
la  teinture  rouge,  qui  est  la  plus  employée  de  toutes  pour  les 
vaches  rouges  et  le  cuir  de  Russie.  Ces  cuirs  sont  généralement 
2  teints  à  la  brosse. 

1°  On  dégraisse  la  peau  avec  une  solution  d'alcali  volatil  ou 
mieux  de  carbonate  d'ammoniaque  à  S  p.  100.  On  en  frotte  bien 
la  peau  dans  toutes  les  parties,  on  asperge  la  surface  de  la  peau 
avec  de  la  solution  alcaline  et  on  la  laisse  ainsi  trois  ou  quatre 
minutes.  On  lave  avec  de  l'eau  douce  (pour  éviter  de  former  le 
savon  calcaire),  on  recommence  à  passer  l'alcali,  et  on  termine  par 
un  rinçage  en  règle. 

2°  On  teint  au  rouge  de  bois  comme  il  a  été  dit.  On  lave. 

3°  On  passe  la  solution  de  galle. 

4°  On  passe  au  rouge  d'aniline  additionné  de  borax  et  de  sapo- 
naire. 

o°  On  passe  au  chlorure  de  cuivre. 

6°  On  passe  au  rouge  d'aniline  seul  et  fort. 

7°  On  passe  au  chlorure  de  cuivre  étendu. 

Ce  qui  se  fait  pour  le  rouge  se  fait  pour  les  autres  couleurs. 

IX.    TEINTURE  PAR  LES  SELS  MÉTALLIQUES 

Nous  avons  vu  des  maisons  de  teinturerie  du  cuir  qui  n'opé- 
raient pas  autrement  parce  que  ces  teintures  sont  solides,  inalté- 
rables pour  la  plupart,  et  économiques. 

Le  procédé  est  basé  sur  la  combinaisou  de  deux  sels  généra- 
lement incolores  ou  peu  colorés,  produisant  par  leur  contact  un 
composé  insoluble  coloré.  Pour  obtenir  de  bons  résultats  on  doit 
opérer  de  la  manière  suivante  :  passer  le  cuir  avec  une  solution 
d'un  premier  sel  qu'on  nomme  sel  mordant;  cette  solution  doit 
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être  très  étendue  (0,5  à  1  p.  100)  environ  ;  le  laisser  à  froid  dans 
cette  dissolution  un  quart  d'heure,  le  lever,  le  laisser  égoutter 
une  heure  sur  des  barres;  le  passer  à  l'eau  froide  en  tenant  la 
peau  des  deux  mains  et  e.n  la  plongeant  à  trois  reprises  dans 
Feau,  sans  l'y  laisser  séjourner;  on  passe  ensuite  dans  le  bain  de 
sel  colorant  de  la  même  manière;  ce  sel  doit  être  étendu  au  0,5 
ou  1  p.  100;  après  immersion  suffisante,  on  rince  fortement.  Si 
la  teinte  n'est  pas  assez  forte,  on  recommence  une  deuxième  et 
troisième  teinture  de  la  même  façon.  Lorsque  l'on  veut  combiner 
les  teintes,  on  le  fait  après  des  lavages  entre  chaque  teinture,  et 
des  immersions  entre  chaque  sel. 

Nous  avons  réuni  dans  le  tableau  suivant  les  teintes  métalliques 
les  plus  employées  et  les  sels  qui  ont  servi  à  les  former. 


COULEUR 

obtenue  sur  cuir 

SELS  MIS  EN  ACTION 

Sel  mordant 

Sel  colorant 

Jaune  (bon  ton) . . . 
Vert  

Noir  

Bleu  

Acétate  de  plomb. 
Sous-acétate  de  plomb. 
Verdet  (acétate  de  cuivre). 
Chlorure  de  manganèse. 
Permanganate  de  potasse. 
Chlorure  de  cadmium. 

Sel  d'étain. 
Azotate  de  bismuth. 
Azotate  de  mercure. 
Chlorure  d'antimoine. 
Acétate  de  cuivre. 
Azotate  de  cobalt, 

Chromate  de  potasse. 
Id. 

Acide  arsénieux. 
Soude  caustique. 

Rien. 
Sulfure  de  sodium. 
Id. 
Id. 

lodure  de  potassium. 
Sulfure  de  sodium. 
Id. 

Ammoniaque. 

X.           RÉSERVES  ET  IMPRESSION   SUR  LE  CUIR 

1.  —  Réserves.  —  On  appelle  réserves  certaines  préparations 
que  l'on  applique  sur  le  cuir  avant  la  teinture  pour  les  préserver 
du  bain  colorant  dans  lequel  les  cuirs  sont  teints,  comme  sil  s'agis- 
sait d'obtenir  une  nuance  unie  :  toutes  les  parties  touchées  par  la 
réserve  resteront  couleur  cuir,  tandis  que  le  reste  du  cuir  se  teint. 

On  peut  imprimer  des  réserves  de  toutes  formes  et  de  tous  des- 
sins; on  les  applique  généralement  à  la  planche.  Voici  la  compo- 
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sition  de  2  réserves,  Tune  claire  et  l'autre  épaisse,  présentant 
toutes  les  qualités  demandées  pour  une  bonne  impression  : 

Réserve  claire.         Réserve  épaisse. 

Colophane   8  k.  8  k. 

Cire  jaune   400  gr.  400  gr. 

Blanc  de  baleine   500  —  600  — 

Suif   400  —  400  — 

Essence  de  térébenthine  ...  15  litres.  6  litres. 

Alcool  o  .  2  —  1  — 

On  fait  fondre  les  matières  grasses  ensemble,  on^retire  du  feu,  on 
ajoute  l'essence,  et  lorsque  la  température  est  baissée  à  60  degrés, 
on  incorpore  l'alcool.  La  réserve  est  faite  ;  on  l'appelle  couleur. 

La  couleur  s'applique  sur  le  cuir  bien  retenu  sur  la  table,  sui- 
vant les  contours  et  places  déterminés  par  le  modèle  ;  lorsque  le 
dessin  est  gras,  on  rapplique  deux  ou  trois  fois  la  couleur  au 
même  endroit.  On  saupoudre  le  cuir  de  terre  de  Sommières,  pour 
empêcher  les  parties  non  imprimées  d'être  touchées  par  celles  qui 
le  sont. 

On  met  sécher  sur  réserve  à  l'étuve. 

On  teint  au  bain  à  froid.  Les  couleurs  d'aniline  conviennent 
spécialement  pour  ce  genre  de  teinture  :  les  couleurs  végétales 
demandent  trop  de  manipulations. 

On  démonte  ensuite  la  réserve,  c'est-à-dire  il  faut  l'enlever  de 
dessus  le  cuir.  On  laisse  sécher  sur  réserve,  on  étend  le  cuir  sur 
une  table  à  rebords,  puis  on  passe  dessus  une  éponge  imbibée  d'un 
mélange  à  volumes  égaux  de  benzine  et  d'éther  de  pétrole,  jus- 
qu'à ce  que  toute  la  réserve  soit  enlevée.  On  peut  faire  l'opération 
dans  un  turbulent.  Le  dissolvant  est  recueilli  et  rectifié  pour  en 
retirer  les  corps  gras  qu'on  peut  employer  de  nouveau  et  la  benzine 
que  l'on  emploie  pour  une  nouvelle  opération.  Dans  chaque 
opération  il  y  a  une  perte  de  dissolvant  qu'on  évalue  à  15  ou 
20  p.  100. 

On  obtient  ainsi  des  dessins  couleur  cuir  sur  fond  coloré.  Mais 
si  préalablement  le  cuir  avait  reçu  une  teinture  rose,  par  exemple, 
et  que  la  teinture  sur  réserve  soit  bleue,  on  obtiendra  des  réserves 
roses  sur  fond  bleu.  On  peut  varier  à  l'infini  les  combinaisons  de 
ce  genre. 
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On  peut  faire  2  réserves  de  couleurs  différentes  sur  un  môme 
cuir.  Supposons  qu'il  s'agisse  de  mettre  des  roses  couleur  rose 
avec  des  feuilles  vertes  sur  fond  noir.  La  peau  sera  teinte  en  rose; 
on  appliquera  des  réserves  ayant  la  forme  des  roses  ;  on  teindra 
en  vert,  on  appliquera  des  réserves  ayant  la  forme  de  feuilles  et 
on  teindra  en  noir.  On  enlèvera  les  réserves  et  on  trouvera  les 
roses  avec  leurs  feuilles. 

Nous  avons  vu  appliquer  6  réserves  de  couleurs  différentes  sur 
un  même  cuir. 

Ces  procédés  ne  sont  pas  sans  difficultés,  ils  demandent  de  la 
part  de  ceux  qui  les  exécutent  de  grandes  connaissances  de  tein- 
ture. On  doit  commencer  par  les  teintes  claires  et  terminer  par 
les  nuances  foncées.  Souvent  les  couleurs  se  contrarient  par  leur 
superposition  ;  on  a  recours  à  des  bains  modificateurs  ou  décolo- 
rants pour  les  changer. 

2.  —  Réserves  de  couleurs.  —  Dans  ce  cas  la  réserve  est  mélan- 
gée avec  une  couleur  qui  se  fixera  sur  le  cuir  après  démontage  de 
la  réserve  :  on  imprime  donc  directement  la  réserve  et  la  couleur 
qu'elle  doit  représenter. 

On  compose  la  réserve-couleur  avec  : 

Colophane   .  4 

Cire  jaune   0,400 

Blanc  de  baleine   0,500 

Suif   0,500 

Albumine   0,500  à  20  p.  100. 

On  y  incorpore  le  colorant,  insoluble  dans  l'eau,  en  solution 
concentrée  dans  l'alcool. 

Les  matières  à  employer  sont  les  suivantes  :  le  jaune  de  Martius, 
la  coralline  jaune,  la  phosphine,  le  violet  Hoffmann,  la  fuschine, 
la  safranine,  le  bleu  à  l'alcool,  le  vert  méthyle,  le  noir  à  l'al- 
cool, etc. 

On  démonte  à  la  benzine  comme  il  a  été  dit. 
Disons  en  passant  que  les  rongeants  et  les  résistes  nq  peuvent 
pas  s'appliquer  sur  cuir. 

3.  —  Impression  directe  du  cuir.  —  L'impression  directe  du  cuir 
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se  fait  facilement,  étant  tout  mordancé  les  couleurs  se  fixent  direc- 
tement ;  nous  parlons  des  couleurs  artificielles.  Le  liquide  tenanl 
en  dissolution  les  couleurs  en  quantité  variable  suivant  le  ton  à 
obtenir  est  épaissi  par  fun  des  épaississants  suivants  : 

Pour  10  litres  de  solution  colorante,  on  emploie  500  grammes 
de  gomme  du  Sénégal,  ou  200  grammes  d'amidon  ;  ou  mieux  on 
épaissit  avec  de  la  gélatine  de  peau  de  gant  blanche.  On  peut 
encore  employer  la  gélose  (extraite  des  lichens). 

L'application  du  dessin  se  fait  au  bloc  ou  à  la  planche,  outil 
composé  d'une  pièce  de  bois  de  poirier  ou  de  sycomore,  sur 
laquelle  est  gravé  en  relief  le  dessin  que  l'on  veut  imprimer  sur 
le  cuir.  Celui-ci  est  placé  sur  une  table  formée  par  un  madrier  de 
lm,50  de  longueur  sur  80  centimètres  de  largeur,  maintenu  par 
6  pieds  fixes  de  1  mètre  de  hauteur  ;  sa  surface  est  extrêmement 
plane.  Auprès  de  la  table  à  droite  est  placé  le  baquet  à  couleur 
composé  d'une  caisse  en  bois  blanc  de  50  centimètres  de  côté  et  de 
15  centimètres  de  profondeur,  remplie  à  moitié  de  fausse  couleur, 
formée  par  une  dissolution  de  gomme  très  épaisse  ;  on  place  sur 
cette  fausse  couleur  une  toile  cirée,  tendue  sur  un  châssis,  que 
l'on  recouvre  avec  un  drap  fin  rosé,  tendu  sur  un  second  châssis, 
sur  lequel  on  étend  la  couleur  épaissie  au  moyen  d'une  longue 
brosse  plate,  le  plus  uniformément  possible.  On  applique  la 
planche  sur  le  châssis  de  drap,  et  on  la  porte  ainsi,  chargée  de 
couleur  sur  ses  reliefs,  sur  le  cuir  bien  retenu,  en  ayant  soin  que 
les  dessins  appliqués  à  chaque  fois  s'accordent  avec  ceux  du  coup 
de  planche  précédent. 

On  porte  au  séchoir  pendant  trois  jours  à  25  degrés. 

4.  —  Couleurs  d'application.  —  Les  couleurs  d'application  sont 
des  couleurs  simplement  déposées  sur  le  cuir.  On  emploie  les  cou- 
leurs à  l'état  de  laques  ou  de  poudres  colorées  végétales  ou  miné- 
rales, insolubles  dans  l'eau. 

On  prépare  la  pâte  d'applique  avec  1  litre  d'eau  dans  lequel  on 
ajoute  250  grammes  de  glycérine,  on  délaye  100  grammes  de  la 
laque,  on  ajoute  350  grammes  de  gomme  et  1  litre  d'une  solution 
préparée  avec  500  grammes  d'albumine  sèche. 

On  applique  à  la  planche,  on  laisse  sécher  légèrement  et  on 
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termine  en  trempant  les  cuirs  dans  une  solution  de  sumac  peu 
colorée,  dans  laquelle  on  les  laisse  quatre  heures  sans  les  agiter. 
On  fixe  par  le  même  procédé  des  couleurs  solubles. 

XI.   FINISSAGE  DU  MAROQUIN 

1.  —  Essorage.  —  Les  peaux  en  sortant  du  bain  de  teinture, 
sont  saturées  du  bain  colorant.  Pour  en  exprimer  rapidement 
le  liquide  qui  les  imbibe,  et  pour  recueillir  celui-ci,  on  fait  passer 
les  cuirs  entre  2  cylindres  qui,  par  leur  pression,  chassent  le 
liquide  colorant  qui  retourne  au  bain  de  teinture.  Ces  2  cylindres 
sont  montés  sur  une  table  dont  le  plan  est  de  niveau  avec  leur 
point  de  contact;  les  peaux  sont  étendues  sur  la  table  et  poussées 
entre  les  cylindres.  Cet  appareil  prend  les  noms  de  :  machine  à 
essorer,  table-presse,  rouleau  sécheur,  etc. 

Les  peaux  sont  mises  au  foulon  pour  les  laver  et  enlever  les 
traces  de  colorant  libre.  Lorsque  le  liquide  sort  clair,  on  les  fou- 
lonne  à  sec  dix  minutes.  On  les  retire  du  foulon,  on  les  passe  à 
la  machine  à  essorer  et  on  les  met  sécher  à  cheval  sur  des  barres 
de  bois. 

2.  —  Mise  en  huile.  —  On  imbibe  les  peaux  d'une  légère  couche 
d'huile  de  lin,  5  p.  4  00  du  poids  de  la  peau  environ.  On  met  les 
peaux  par  douzaine  sur  la  table,  la  fleur  en  l'air,  les  grandes  des- 
sous et  les  petites  dessus  ;  avec  une  éponge  trempée  dans  l'huile 
contenue  dans  un  vase  à  proximité,  on  passe  légèrement  sur  toute 
la  surface  de  la  peau.  Les  peaux  sont  mises  en  pile  deux  heures 
fleur  sur  fleur.  On  les  met  ensuite  de  nouveau  à  la  sèche. 

L'huile  de  lin  employée  doit  être  bien  clarifiée  et  ne  doit  renfer- 
mer aucun  mucilage  qui  resterait  à  la  surface  et  ternirait  la  cou- 
leur. L'huile  de  lin  d'un  an  est  préférable  ;  elle  est  dépouillée  de 
tous  les  principes  mucilagineux.  Il  est  d'usage  dans  les  bonnes 
maisons  de  laisser  reposer  l'huile  en  cave  au  moins  un  mois,  le 
tonneau  est  penché  en  arrière  et  le  robinet  se  met  du  côté  où  le 
tonneau  est  élevé,  pour  ne  soutirer  que  la  partie  la  plus  claire. 

On  commence  à  employer  de  nos  jours  l'huile  de  vaseline,  qui 
est  une  huile  minérale  retirée  du  pétrole. 
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Cette  huile  en  se  desséchant  donne  du  corps  et  du  poids  à  la 
peau. 

Les  peaux  sont  portées  sécher  au  séchoir. 

3.  —  Apprêtage.  —  On  commence  à  drayer  le  cuir  du  côté  de  la 
chair  pour  bien  l'égaliser.  On  passe  à  la  surface  de  la  peau  des 
compositions  ayant  pour  but  d'adoucir  la  fleur,  de  monter  le  lustre 
et  de  faciliter  le  lissage.  Nous  donnons  ci-après  les  compositions 
employées  à  cet  effet  : 


1 
1 

0 

/  Eau  

4,000 

Eau  

1,000 

\  Potasse  . 

250 

Carbonate  d'ammo- 

100 

(  Cire  

1,500 

100 

(  Œufs  

100 

Cire  minérale  .  .  . 

200 

j  Savon  de  résine . 

100 

Œufs  

50 

(  Eau  

2,000 

Glycérine  .  .  .  •  . 

50 

3 

4 

Eau  

1,000 

Eau  

1,000 

Huile  de  coton  .  . 

200 

Ammoniaque.  .  . 

50 

Ammoniaque  .  .  . 

50 

Huile  de  ricin.  .  . 

300 

Jaune  d'œuf.  .  .  . 

50 

50 

5 

6 

Eau  

1,000 

Eau  

1,000 

Ammoniaque  .  .  . 

20 

100 

Glycérine  

100 

Glycérine  

100 

Jaune  d'œuf.  .  .  . 

300 

Jaune  d'œuf  .... 

50 

On  peut  employer  les  gélatines  brillantes  et  des  compositions 
dont  nous  avons  donné  les  formules  au  cuir  blanc.  Signalons 
encore  la  gomme  laque  dissoute  dans  le  borax  à  laquelle  on  ajoute 
la  couleur  correspondant-  à  celle  de  la  peau  ;  la  graine  de  lin 
(colle)  sucrée,  l'albumine  sucrée,  etc. 

4.  —  Apprêtage  de  chair.  —  On  colle  les  chairs  avec  de  la  colle 
de  graine  de  lin  additionnée  de  glycérine. 
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On  donne  du  corps  aux  cuirs  à  chapeaux  en  les  imbibant  du 
côté  de  la  chair  avec  la  composition  suivante  : 

Eau   40  litres. 

Alan   125  grammes. 

Glycérine   500  — 

Dextrine   200  — 

On  emploie  aussi  la  gélatine  molle,  obtenue  en  additionnant 
la  gélatine  de  peau  de  gant  de  glycérine  et  d'huile  de  ricin  alcoo- 
lique. 

Une  solution  de  lactarine  dans  l'eau,  à  raison  de  100  grammes 
par  litre  produit  aussi  un  bon  effet. 

5.  —  Lissage.  —  Le  lissage  a  pour  but  de  lustrer  la  peau  et  de 
la  rendre  uniforme  et  solide.  On  emploie  pour  cela  la  machine 


Fig.  89. 


à  lisser  (fîg.  89).  Un  petit  cylindre  en  verre  de  0m,10  sur  0m,8  de 
diamètre  est  monté  librement  sur  un  axe  horizontal,  lequel  est 
fixé  à  l'extrémité  inférieure  d'un  long  battant  en  bois  B  B,  dont 
la  téte  est  articulée  en  haut  près  du  plafond  à  une  longue  latte 
horizontale  à  ressort,  C  C,  qui  parcourt  tout  l'atelier  et  cède  à  la 
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moindre  pression.  L'extrémité  de  la  latte  est  tixée  à  une  bielle  D 
que  commande  une  poulie  P.  La  peau  est  placée  dessous  l'outil, 
sur  un  chevalet  en  bois  Iv  K,  portant  une  latte  à  ressort  L  L, 
fixée  par  ses  deux  bouts  aux  deux  extrémités  exhaussées  du  che- 
valet. Le  battant  en  appuyant  sur  cette  latte  lui  donne  une  cour- 
bure dont  le  centre  est  l'articulation  supérieure  de  la  latte.  On 
retient  la  peau  à  la  main  et  on  la  présente  successivement  au 
passage  à  la  lisse.  Disons  en  terminant  que  l'ouvrier  varie  la 
pression  en  appuyant  sur  la  pédale  0,  qui,  par  l'intermédiaire  de 
la  corde  M  M,  soulève  légèrement  la  lisse  et  peut  l'enlever  com- 
plètement pour  l'empêcher  de  frotter  sur  la  latte  lorsqu'on  change 
la  peau.  La  machine  que  nous  avons  représentée  est  double. 
Les  peaux  qui  doivent  rester  lisses  sont  Unies. 

6.  —  Grainage.  —  Les  peaux  qui  doivent  imiter  le  chagrin  sont 
grainées  par  les  procédés  usuels.  On  donne  d'abord  pour  les 
grosses  peaux  à  l'aide  de  la  paumelle  fine  à  150  dents  pour  monter 
le  grain.  On  termine  au  liège  en  long  et  en  travers.  La  paumelle 
prend  encore  dans  les  ateliers  le  nom  de  bois  à  crisper.  On  déve- 
loppe le  grain  d'orge,  le  grain  en  losange,  le  grain  cassé,  le  grain 
quadrillé,  etc. 

A  la  place  de  la  paumelle  on  peut  employer  la  machine  à  bat- 
tants, dans  laquelle  on  a  remplacé  la  lisse  de  verre  par  un  rou- 
leau en  métal  (en  acier  ou  en  bronze)  présentant  en  creux  le 
quadrillage  et  les  grains  que  l'on  veut  reproduire  en  relief.  On  se 
sert  plus  particulièrement  des  machines  à  imprimer  composées 
de  deux  rouleaux,  l'un  inférieur,  uni,  l'autre  supérieur,  gravé 
en  creux  et  imprimant  en  dessins  variés  la  fleur  de  la  peau.  On 
donne  cependant  préférence  au  chagrinage  à  la  main. 

XII.  —  CHAGRIN 

Le  chagrin  est  une  peau  peu  tannée  et  recouverte  d'aspérités 
rondes  serrées  et  bien  égales.  On  le  fabrique  en  Orient  avec  la 
peau  de  cheval,  de  mulet  et  d'âne.  Les  procédés  employés  pour  sa 
fabrication  sont  très  simples.  La  peau  est  épilée  et  tannée  avec 
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des  plantes  à  tannin  on  à  l'alun  ou  aux  deux  ensemble  ;  on  la  fait 
sécher  sur  des  châssis.  Pour  former  le  grain  la  peau  est  recou- 
verte du  côté  de  la  chair  avec  des  graines  de  moutarde  et  la  peau 
est  exposée  au  soleil.  La  graine  est  quelquefois  introduite  par 
force  en  foulant  les  cuirs  avec  les  pieds  et  en  les  empilant  un  cer- 
tain temps  avant  la  sèche.  Lorsque  la  peau  est  sèche,  elle  est 
battue  pour  faire  tomber  les  semences.  Elle  est  ensuite  teinte  en 
rouge  ou  en  vert,  avec  le  kermès  ou  la  laque.  On  emploie  aussi 
pour  faire  le  chagrin  les  graines  de  l'ansérine  blanche  ou  dragé- 
line  ou  sénousse. 

Le  chagrin  gris  qui  n'a  pas 'reçu  la  teinture  vient  de  Constanti- 
nople,  c'est  le  plus  estimé. 

Le  chagrin  blanc  est  de  qualité  inférieure. 

Galuchat.  —  Le  galuchat  provient  de  la  peau  de  roussette, 
appelée  chien  de  mer,  ou  sagri.  Cette  peau  est  recouverte  d'aspé- 
rités ayant  la  forme  de  grains  ronds.  Elle  est  dure  et  très  solide. 
L'industrie  du  galuchat  se  fait  sur  les  côtes  de  Biarritz. 

La  fabrication  de  ce  produit  présente  encore  une  grande  sim- 
plicité. La  peau  est  limée  pour  en  enlever  les  rugosités,  elle  est 
poncée  pour  la  polir  et  l'égaliser.  La  peau  est  lisse  et  transpa- 
rente. On  la  teint  en  vert,  en  rouge,  etc. 

Le  galuchat  à  petits  grains,  très  commun,  est  fourni  par  la 
roussette. 

Le  galuchat  à  gros  grains  s'obtient  avec  la  Raiesephen,  espèce 
de  raie  de  la  mer  Rouge.  Les  Anglais  livrent  ces  cuirs  qui  sont 
assez  rares. 

Maroquins  chagrinés.  —  Jusqu'en  1860  environ,  le  chagrin  du 
Levant  avait  une  priorité  sur  nos  articles,  mais  depuis,  notre 
fabrication  des  maroquins  chagrinés  s'est  tellement  perfectionnée, 
qu'ils  laissent  loin  derrière  eux  les  chagrins  orientaux,  qui  ne 
sont  presque  plus  employés.  Aussi  cela  explique-t-il  pourquoi 
nous  n'avons  pas  donné  de  détails  sur  cette  industrie,  et  au  con- 
traire nous  sommes-nous  étendu  sur  la  fabrication  du  maro- 
quin. 
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X  T  1  T  .    CUIRS  MORDORÉS 

Ces  cuirs  sont  ceux  qui  présentent  un  éclat  métallique  agréable. 
Le  mordoré  peut  être  jaune,  vert  cantharide,  bronze,  acier,  etc. 
On  y  arrive  par  la  formation  d'un  sulfure  métallique  à  la  sur- 
face du  cuir. 

On  donne  d'abord  un  fond  approprié  au  mordoré  que  l'on  veut 
obtenir.  Pour  le  mordoré  jaune  on  donnera  une  teinture  jaune 
clair,  pour  le  mordoré  vert  une  teinte  vert  clair,  pour  le  bronze 
une  teinte  bronze  clair  et  pour  l'acier  un  fond  bleu  clair. 

On  passe  dessus  une  solution  métallique  : 

Azotate  de  plomb  pour  le  gris  fer. 
Sulfate  de  cadmium    —    le  jaune  doré. 
Acétate  de  cuivre      —    le  noir. 

On  laisse  sécher  aux  cinq  sixièmes  au  séchoir  ;  on  pend 
ensuite  les  cuirs  dans  une  chambre  carrée  de  2  mètres  de  hau- 
teur, 2  mètres  de  largeur  et  2  mètres  de  longueur,  au  fond  de 
cette  chambre  se  trouve  un  vase  en  forme  de  croix  renfermant 
une  dissolution  de  sulfure  de  sodium.  Un  tuyau  de  plomb  fait 
,  communiquer  l'extérieur  de  la  chambre  avec  le  milieu  du  vase  : 
ce  tuyau  se  termine  au  dehors  par  un  entonnoir  par  lequel  on 
verse  de  l'acide  chlorhydrique  ou  de  l'acide  sulfurique  qui  décom- 
posent le  sulfure,  en  font  dégager  l'hydrogène  sulfuré,  qui  se 
combine  aux  sels  qui  sont  étendus  sur  la  peau.  Ces  sulfures 
fabriqués  lentement  ont  un  éclat  métallique.  On  les  lisse  à  la 
machine  à  battant. 

On  colle  le  sulfure  avec  de  l'albumine  d'œuf  ou  avec  un  vernis 
formé  avec  de  la  gomme  laque,  de  l'acide  borique  et  de  l'acide 
picrique. 

Ce  procédé  a  un  inconvénient  ;  c'est  l'odeur  dégagée  par  ces 
cuirs  au  sortir  de  la  chambre  à  gaz.  On  peut  remplacer  l'hydro- 
gène sulfuré  par  une  dissolution  de  sulfo-urée,  qui  donne  les 
mêmes  résultats. 
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Nous  no  signalons  que  pour  mémoire  les  procéaés  employés 
pour  fixer  des  poudres  métalliques  sur  le  cuir.  On  délayait  ces 
poudres  dans  de  l'eau  albumineuse,  on  étendait  ainsi  la  solution 
avec  un  pinceau  plat  sur  le  cuir,  on  faisait  sécher  et  on  dévelop- 
pait l'éclat  métallique  à  la  lisseuse,  qui  faisait  office  de  brunissoir. 


CHAPITRE  VI 

DORURE  ET  ARGENTURE  DU  CUIR 


Le  cuir  tanné  (le  maroquin)  peut  être  doré,  argenté,  platiné, 
nickelé,  étamé  à  l'éponge  ou  à  la  pile.  Mais  avant  de  recevoir  ces 
métaux,  il  faut  qu'il  soit  métallisé. 

Cela  se  fait  en  imbibant  le  cuir  avec  une  dissolution  d'acétate 
de  plomb  ou  de  cuivre  et  en  l'exposant  aux  vapeurs  d'hydrogène 
sulfuré  dans  une  chambre,  comme  nous  l'avons  expliqué  pour  les 
cuirs  mordorés.  On  opère  avec  des  solutions  étendues  à  1  p.  100 
et  on  recommence  deux  fois  l'opération  ;  on  lave  le  cuir  et  on  le 
fait  sécher. 

I.  —  DORURE 

1.  —  Dorure  à  l'éponge.  —  Le  cuir  humecté  est  étendu  sur  une 
table  à  rebords  semblable  à  celle  employée  pour  la  teinture;  on  y 
applique  avec  une  éponge  fine  une  couche  du  liquide  suivant  pré- 
paré juste  au  moment  de  s'en  servir. 

2  litres  d'une  solution  de  chlorure  d'or,  renfermant  lo  grammes  de  ce  sel. 

0  J,500  d'une  solution  de  soude  à  40  grammes  par  litre. 

15  grammes  de  glycérine  pure  étendue  de  son  volume  d'eau. 

L'or  se  dépose  aussitôt,  on  lave  le  cuir  au  bout  d'un  quart 
d'heure,  en  ayant  soin  de  bien  recueillir  les  eaux  de  lavage  pour 
en  recueillir  l'or. 

On  laisse  sécher,  on  lisse  pour  faire  monter  le  brillant,  on 
colle  la  dorure  avec  une  dissolution  d'albumine  et  du  vernis  au 
copal  flexible. 
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On  peut  aussi  employer  un  liquide  composé  de  : 


Eau   2  1.  5 

Chlorure  d'or   15  grammes. 

Soude  caustique   20  — 

Alcool   15  — 

Glucose   15  — 


2.  —  Dorure  galvanique.  —  On  a  besoin  pour  cela  d'une  cuve 
de  2  mètres  de  longueur  sur  1  mètre  de  largeur  et  80  centimètres  de 
profondeur  ;  à  la  partie  supérieure  sont  2  tringles  en  cuivre  posées 
solidement  sur  les  bords  de  la  cuve.  On  met  en  communication  le 
pôle  positif  d'une  pile  Daniell  à  faible  courant  avec  une  lame 
d'or  posée  au  fond  de  la  cuve,  et  le  pôle  négatif  avec  les  tringles 
supérieures. 

On  met  dans  la  cuve  un  liquide  composé  de  : 

Eau   100  litres. 

Chlorure  d'or   500  grammes. 

Cyanure  de  potassium  ....        3  kilos. 

On  prend  les  peaux,  on  les  coud  2  par  2,  la  ebair  en  dedans,  on 
les  suspend  au  moyen  de  2  crochets  à  chacune  des  2  barres 
de  la  cuve  de  manière  à  ce  qu'elles  soient  maintenues  verticale- 
ment dans  le  liquide  ;  on  met  50  peaux  dans  chaque  cuve. 

Nous  avons  dit  que  le  pôle  positif  était  terminé  par  une  lame 
d'or  placée  au  fond  de  la  cuve.  On  obtient  des  nuances  de  dorure 
différentes,  si  cette  lame  renferme  une  plus  ou  moins  grande  pro- 
portion d'argent  ou  de  cuivre  ou  de  ces  2  alliages  réunis.  Si 
le  pôle  positif  est  terminé  par  un  fil  de  platine,  on  obtient  une 
dorure  pâle  en  immergeant  seulement  le  bout  de  ce  fil  ;  en  l'y 
enfonçant  plus  profondément  la  dorure  devient  jaune  ;  elle  devient 
rouge  si  on  l'y  plonge  entièrement.  Ces  différents  résultats  se 
font  sentir  dans  les  bains  à  50  degrés.  La  moyenne  température 
pour  le  cuir  doit  être  de  30  à  35  degrés.  Après  six  heures  de 
marche  du  courant,  on  retourne  les  peaux  en  les  accrochant  par 
les  parties  qui  étaient  plongées  dans  le  liquide. 

Le  temps  d'immersion  est  fort  variable  et  ne  se  détermine  que 
par  la  pratique. 
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Sur  une  peau  de  chèvre  ordinaire  il  se  dépose  en  moyenne 
5  centigrammes  d'or. 

On  fait  sécher  les  peaux,  on  les  découd,  et  on  les  frotte  avec  de 
1  epine-vinette  au  moyen  de  la  roulette  de  drap  ;  on  termine  par 
la  lisse. 

On  peut  employer  les  2  bains  suivants  : 

Eau   1,000  Eau   1,000 

Phosphate  de  soude .  60  Borax   50 

Bisulfite  de  soude.  .  .  10  Cyanure  de  potassium.  5 

Cyanure  de  potassium .  1  Chlorure  d'or   1 

Chlorure  d'or  ....  2  Glycérine   10 

3.  —  Dorure  directe.  —  On  applique  quelquefois  l'or  métallique 
directement  sur  le  cuir.  On  commence  par  un  encollage  à  la  colle 
de  parchemin,  ou  si  le  cuir  est  fauve  avec  de  l'empois  blanc  ;  on 
laisse  sécher,  puis  on  glaire  en  passant  du  blanc  d'œuf  battu  avec 
une  éponge  douce;  on  laisse  sécher  de  nouveau,  on  répète  le  glai- 
rage  deux  ou  trois  fois  s'il  est  nécessaire. 

Sur  le  dernier  glairage  encore  humide,  on  passe  un  drap  sur 
lequel  un  peu  de  suif  est  étendu.  On  pose  alors  les  feuilles  d'or 
sur  le  mordant,  et,  s'il  s'agit  de  filets  ou  d'ornements,  fleurons, 
rosaces,  ou  dessins  quelconques,  on  fixe  au  moyen  de  fers  chauds. 
Ces  fers  ne  sont  autres  que  des  matrices  en  cuivre  gravées  en 
relief;  on  ébarde  au  moyen  d'un  peu  de  coton  cardé.  Cette  dorure 
se  fait  avec  de  For  en  faux  ou  cuivre  doré. 


II.    ARGENTURE 

1.  —  Argenture  à  l'éponge.  —  Elle  se  fait  comme  la  dorure  au 
moyen  du  liquide  suivant  : 

Eau   10  litres. 

Nitrate  d'argent   100  grammes. 

Ammoniaque   65  — 

Acide  tartrique   13  — 

ou  encore  : 

Eau   10  litres. 

Glucose   100  grammes. 

Chaux  vive   40  — 

Nitrate  d'argent   10  — 
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2.  —  Argenture  galvanique.  — Se  fait  comme  la  dorure  avec  le 
bain  composé  : 

■Eau  ...  •   100  litres. 

Nitrate  d'argent   0  kil.  500 

Cyanure  de  potassium.  ...       2  kil.  500 

M.  —  Argenture  directe.  —  Se  fait  comme  la  dorure. 


111.    IS1CKELUUE    ET  COBALTAGE 


La  nickelurc  se  fait  à  la  pile  avec  un  bain  composé  de  : 

Azotate  de  nickel   400  grammes. 

Ammoniaque   400  — 

Eau   li)  litres. 

Suli'ate  de  soude   5  kilos. 

Le  cobaltage  se  fait  avec  le  bain  : 


Eau  

Sulfate  double  de  cobalt 
et  d'ammoniaque  .  . 


1000 
100 


« 


CHAPITRE  VII 

LE  PARCHEMIN 

1.  —  Peaux  employées.  —  Les  peaux  généralement  employées 
sont  celles  de  mouton,  de  brebis  et  d'agneau.  Le  vélin,  qui  est  le 
plus  beau  parchemin,  est  fait  avec  la  peau  de  jeunes  veaux,  et 
particulièrement  du  velot  (veau  mort-né).  Le  parchemin  vierge 
est  fait  de  peaux  d'agneaux  mort-nés,  c'est-à-dire  tirés  du  ventre 
des  brebis  mortes  accidentellement  ;  on  en  fait  aussi  avec  des  che- 
vreaux mort-nés  ;  il  se  rapproche  beaucoup  du  vélin,  mais  il  est 
moins  fort.  La  peau  de  chèvre  donne  du  parchemin  ordinaire. 

Tous  ces  parchemins  servent  pour  l'écriture. 

La  peau  de  porc  sert  à  faire  les  cribles  et  à  recouvrir  les  malles. 
La  peau  d'àne,  de  veau  et  plus  rarement  celle  du  loup  donnent 
le  parchemin  à  tambour  et  à  timbale. 

2.  —  Ebourrage.  —  Les  peaux  sont  travaillées  de  rivière,  pelanées 
à  la  chaux,  et  ébourrées  comme  nous  l'avons  dit  pour  les  peaux 
de  mégisserie.  Nous  ajouterons  que  les  peaux  doivent  être  bien 
soignées  en  chaux  et  qu'on  ne  doit  traiter  ensemble  que  les  peaux 
de  même  grandeur  et  de  môme  force.  Un  trop  long  contact  avec 
la  chaux  enlève  la  force  du  parchemin  et  désagrège  les  fibres. 
i\.u  sortir  de  la  chaux  les  peaux  doivent  être  vidées  de  chaux  soi- 
gneusement au  turbulent  ;  on  doit  éviter  l'emploi  du  foulon  à 
chevilles,  qui  casserait  le  nerf  de  la  peau. 

3.  —  Hersage.  —  Les  peaux  bien  lavées  sont  tendues  sur  la 
herse.  La  herse  est  un  cadre  en  bois,  de  lm,60  de  longueur  sur  lm,30 
de  largeur,  implanté  de  chevilles  sur  tous  ses  côtés.  On  passe  des 
chevilles  ou  brochettes  clans  la  peau,  en  y  faisant  à  chaque  endroit 
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4  trous  où  Ton  met  une  brochette  en  l'enfonçant  dans  le  premier 
trou,  passant  la  cheville  sous  la  peau,  la  faisant  passer  par  le 
second  trou,  puis  sur  la  peau  par  le  troisième  et  dans  le  qua- 
trième. Au  moyen  d'une  ficelle  que  l'on  enroule,  par-dessous,  sur 
les  brochettes,  on  fixe  ces  dernières  aux  chevilles  que  l'on  tourne 
pour  tendre  la  peau.  La  brochette  de  tête  ou  têtière,  est  plus 
longue  que  les  autres;  elle  passe  dans  6  à  8  trous,  pour  étendre 
plus  exactement  cette  partie  de  la  peau  qui  est  la  plus  forte  et  a 
besoin  par  conséquent  d'une  plus  forte  tension  ;  cette  brochette 
est  prise  par  ses  2  extrémités  et  tient  à  2  chevilles  différentes  à 
cause  de  sa  grandeur.  Pour  tendre  une  peau  il  faut  18  ou  20  bro- 
chettes. 

Les  brochettes  sont  tendues  chacune  à  une  cheville,  en  haut, 
en  bas,  à  droite  et  à  gauche.  Une  fois  la  peau  hersée,  on  la  tend. 

On  tourne  les  chevilles  du  cadre,  qui  ont  la  tête  carrée,  avec 
une  clef  de  fer;  elles  enroulent  sur  elles  les  ficelles  et  par  consé- 
quent opèrent  une  forte  tension  de  la  peau. 

4.  —  Echarnage.  —  L'opération  se  fait  avec  le  couteau  demi- 
rond,  à  double  poignée,  tranchant  d'un  côté  et  arrondi  de  l'autre, 
nommé  fer  à  écharner  ou  pistolet.  On  promène  l'outil  tenu  par 
les  deux  mains  sur  la  surface  de  la  peau  tendue,  on  enlève  les 
lambeaux  de  chair  et  de  graisse;  ensuite  on  enlève  des  charnures, 
minces  pellicules  de  peau  qui  ont  5  centimètres  de  largeur  et  une 
longueur  indéterminée,  35  centimètres  quelquefois.  Cette  opéra- 
tion demande  beaucoup  de  soins,  surtout  pour  le  vélin.  Les  par- 
chemins pour  cribles  sont  grossièrement  écharnés. 

5;  —  Edossage.  —  On  retourne  son  couteau,  de  façon  à  pré- 
senter à  la  peau  le  côté  arrondi,  on  le  promène  du  côté  de  la  fleur 
que  l'on  nomme  dos,  en  l'appuyant  fortement  afin  d'enlever  les 
inégalités  restantes  et  faire  purger  la  peau  de  l'eau  de  chaux  qu'elle 
peut  encore  renfermer,  si  elle  n'a  pas  été  bien  purgée  de  chaux. 

Le  parchemin  grossier  est  alors  fabriqué,  il  n'y  a  plus  qu'à  le 
laisser  sécher  ;  mais  le  parchemin  à  écrire  demande  d'autres  opé- 
rations. 


6.  —  Séchage.  —  On  emploie  une  méthode  que  nous  qualifie- 
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rons  de  barbare  ;  on  saupoudre  les  2  côtés  de  la  peau  avec  de 
la  chaux  éteinte  en  poudre  et  tamisée,  et  on  la  fait  sécher,  tou- 
jours sur  la  herse,  à  l'ombre.  L'hiver  est  contraire  à  la  fabrica- 
tion du  parchemin,  la  sèche  est  trop  lente,  l'humidité  détériore 
le  produit  et  la  gelée  le  casse  complètement.  La  sèche  au  séchoir 
est  de  beaucoup  plus  préférable.  Gomment  agit  la  chaux?  Elle 
absorbe  rapidement  l'humidité  contenue  dans  la  peau  et  empêche 
que  le  parchemin  ne  ternisse  en  séchant  ;  mais  d'un  autre  côté  elle 
détruit  la  résistance  de  la  peau. 

On  a  heureusement  remplacé  la  chaux  par  la  terre  d'infusoires 
ou  terre  de  Kiesselguh,  que  Ton  emploie  comme  la  chaux,  mais 
qui  donne  de  bien  meilleurs  résultats.  La  terre  de  Sommières  et 
le  kaolin  peuvent  également  remplacer  avantageusement  la  chaux. 

Lorsque  la  peau  est  sèche,  on  la  bat  pour  faire  tomber  la  poudre 
et  on  la  déborde.  Les  débris  qui  en  résultent  se  nomment  bro- 
chettes. 

7.  —  Ponçage.  —  On  est  dans  l'habitude  de  saupoudrer  la  peau 
de  chaux  éteinte  sur  la  chair  seulement,  puis  on  passe  dessus,  en 
appuyant  avec  force,  une  pierre  ponce  bien  dressée  et  bien  lisse. 
On  ponce  la  fleur  à  sec  avec  la  pierre  ponce,  sans  chaux.  Une 
bonne  modification  a  été  l'adoption  de  la  poudre  de  pierre  ponce, 
très  fine,  pour  remplacer  la  chaux  dans  le  ponçage. 

8.  —  Raturage.  —  Après  le  ponçage  la  peau  est  mise  à  sécher 
de  fond,  on  l'essuie  avec  soin  pour  enlever  la  chaux  ou  la  ponce 
adhérente,  on  la  coupe  au  ras  et  en  dehors  des  chevilles,  et  elle 
passe  entre  les  mains  du  ratureur. 

On  se  sert  à  cet  effet  d'un  sommier,  herse  sur  laquelle  on  a 
fixé  une  peau  de  veau  non  dépilée  et  tendue  à  la  manière  ordi- 
naire ;  on  place  sur  le  sommier  un  contre-sommier,  seconde  peau 
simplement  fixée  à  la  partie  supérieure  du  cadre.  La  peau  à  ratu- 
rer est  fixée  à  la  partie  supérieure  de  la  herse,  sur  la  traverse  au 
moyen  d'une  solide  mâchoire  en  bois  recouverte  de  peau.  Au 
moyen  du  fer  à  raturer  on  enlève  les  taches  superficielles,  les 
fortes  inégalités,  la  graisse,  etc.,  qui  se  trouvent  des  deux  côtés 
du  parchemin. 
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On  étend  ensuite  le  parchemin  sur  la  selle  à  poncer  et  on  y 
promène  la  ponce  du  côté  de  la  fleur  pour  faire  disparaître  les 
petites  inégalités,  les  parties  éraillées,  etc.  Ce  ponçage,  qui  est 
rès  important  pour  la  beauté  du  parchemin  peut  se  faire  réguliè- 
rement et  rapidement  avec  la  machine  à  poncer  dont  nous  avons 
parlé  au  Cuir  verni. 


Fig.  91.  Fig.  92.  Fig.  93.  Fig.  90. 


Fig.  90  à  9i.  —  Outils  de  parcheminier. 

Fig.  0),  for  à  écharner.  —  Fig.  91,  fer  à  raturer  les  peaux  libres  sur  la  herse.  —  Fig.  92,  fer  a  raturer 
les  peaux  tendues  sur  la  herse.  —  Fig.  93,  lisoir  pour  les  peaux  de  vélin.  —  Fig.  94,  aftiloir  des 
outils. 

9.  —  Apprêt.  —  On  apprête  le  parchemin  en  passant  sur  sa 
surface,  du  côté  de  la  fleur,  une  couche  de  gélatine  de  peau  de 
gant  mélangée  avec  de  la  colle  d'amidon.  L'opération  se  fait 
comme  un  passage  en  dernière  colle.  On  laisse  sécher  et  on  met 
en  presse. 
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Le  parchemin  est  quelquefois  teint  en  vert  ou  en  rouge,  on  lui 
applique  la  couleur  par  les  procèdes  indiqués. 

10.  —  Rapiéçage.  —  Les  parchemins  qui  ont  des  trous  ou  des 
coutelures  sont  réparés  de  façon  que  ces  défauts  soient  cachés  et 
ne  nuisent  pas  à  l'emploi  de  la  peau. 

Le  canepin  est  une  mince  pellicule  de  parchemin  que  Ton  colle 
au  revers  du  parchemin. 

Les  pièces  ou  les  mouches  sont  de  petits  morceaux  de  parche- 
min, découpés  un  peu  plus  grands  que  le  trou  qu'ils  doivent 
cacher,  on  pare  leurs  extrémités,  c'est-à-dire  qu'on  les  amincit  en 
hiseau;  on  pare  également  les  bords  du  trou  et  finalement  on 
réunit  les  biseaux  avec  de  l'eau  gommée;  on  fait  sécher,  on  ponce 
la  surface  pour  l'égaliser  et  on  passe  un  peu  d'apprêt  h  la  surface. 

Le  parchemin  doit  être  serré  et  transparent,  blanc,  sans  aspéri- 
tés, inégalités,  taches,  trous.  Le  vélin  doit  être  élastique,  uni  et 
ferme. 


CHAPITRE  VIII 


PELLETERIES  ET  FOURRURES 

I.   —  NOTIONS  PRÉLIMINAIRES 

On  réserve  le  nom  des  pelleteries  aux  peaux  d'animaux  garnies 
de  leurs  poils. 

On  nomme  fourrures  les  pelleteries  qui  ont  subi  certaines  pré- 
parations pour  en  rehausser  la  beauté  et  la  qualité  et  leur  com- 
muniquer la  propriété  de  se  conserver  sans  altérations.  Le  com- 
merce des  pelleteries  est  exercé  par  les  pelletiers  et  l'art  de 
convertir  ces  dernières  en  fourrures  par  les  fourreurs  ;  quelquefois 
les  deux  métiers  sont  entre  les  mains  des  mêmes  industriels,  qui 
sont  alors  les  pelletiers- fourreurs . 

Les  poils  sont  donc  les  ornements  des  fourrures.  Comme  gros- 
seur, longueur  et  souplesse,  les  poils  sont  divisés  en  : 

Piquants,  lorsqu'ils  sont  gros,  rigides  et  aigus  comme  des 
épines.  (Exemple  :  hérisson,  porc-épic.) 

Soies,  lesquels  sont  plus  fins,  encore  raicles,  sauf  à  leur  extré- 
mité. (Exemple  :  sanglier,  porc.) 

Crins,  plus  fins,  très  longs  et  souples  sur  toute  leur  longueur. 
(Exemple  :  cheval.) 

Laine,  très  fins,  longs,  doux  et  bouclés.  (Exemple  :  mouton.) 

Jarre,  longs,  fins  et  plus  gros  que  la  laine.  (Exemple  :  lapin.) 

Duvet,  très  fins,  courts,  soyeux  et  très  souples. 

Les  fourrures  sont  données  par  la  plupart  des  mammifères  dont 
la  peau  porte  deux  espèces  de  poils,  le  duvet  et  la  jarre,  qui  la 
recouvre. 

Le  pelage  est  la  couleur  générale  des  poils  des  pelleteries.  Cette 
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couleur  peut  être  noire,  blanche,  jaune,  ou  un  mélange  variable 
de  ces  couleurs  primaires.  La  répartition  de  la  couleur  à  la  sur- 
face du  pelage  est  extrêmement  variée  ;  il  peut  être  uniforme  ou 
teinté;  dans  ce  dernier  cas,  il  peut  être  marbré,  strié,  rayé,  mou- 
cheté, etc. 

Les  poils  n'ont  pas  la  même  couleur  sur  toute  leur  longueur, 
ils  sont  plus  foncés  à  la  partie  supérieure  qu'à  la  partie  en  contact 
avec  la  peau. 

Les  poils  ne  tiennent  pas  régulièrement  toute  Tannée  à  la  sur- 
face de  la  peau,  à  certaines  époques  ils  s'en  détachent  pour  se 
renouveler  ensuite  ;  c'est  le  phénomène  de  la  mue.  Les  poils  qui 
ne  présentent  pas  cette  particularité  se  nomment  persistants.  La 
mue  est  annuelle  ou  bisannuelle  ;  annuelle  elle  a  lieu  au  printemps 
ou  à  l'automne,  bisannuelle  elle  se  fait  au  printemps  et  à  l'automne. 
La  mue  n'exerce  aucune  influence  sur  la  qualité  des  poils,  seule 
la  couleur  peut  être  transformée. 

Le  froid  exerce  la  plus  grande  influence  sur  la  qualité  des 
fourrures.  Aussi  les  belles  fourrures  viennent-elles  des  pays 
froids  et  sont-elles  d'autant  plus  estimées  que  le  froid  est  plus 
intense.  Les  peaux  des  animaux  tués  pendant  l'hiver  sont  les 
meilleures.  C'est  à  cette  époque  de  l'année  que  leur  tasse  se  produit, 
les  poils  deviennent  uniformes  en  teinte  et  en  grosseur,  ils  sont 
légers,  doux  et  moelleux  et  sont  régulièrement  distribués  sur  la 
peau. 

Dans  l'hiver  même,  le  commencement  ou  la  fin  de  la  saison,  le 
redoux  ou  le  repiquage  ont  une  influence  notoire  sur  la  qualité 
des  peaux  d'hiver.  Dans  les  premiers  froids,  le  duvet  n'est  pas 
encore  formé,  la  peau  a  une  teinte  verdàtre,  le  poil  est  jarreux 
(dur  et  long)  ;  dans  les  derniers  froids  la  peau  est  ouverte,  elle  est 
rougeâtre,  elle  est  soufflée,  le  poil  n'est  plus  attaché  aussi  solide- 
ment à  la  peau.  En  plein  hiver,  la  peau  est  blanche,  serrée,  fine 
et  fournie,  le  duvet  étant  entièrement  formé  ;  elle  est  fourrée, 
c'est-à-dire  bien  garnie  de  poils  solides,  doux  et  lustrés. 

Pour  être  bon  pelletier,  il  faut  avoir  de  Yœil  et  de  la  main. 

Les  bonnes  fourrures  de  première  qualité  doivent  être  épaisses, 
garnies,  fourrées,  et  les  peaux  minces,  légères  et  souples. 

On  divise  les  fourrures  en  indigènes  et  étrangères. 
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Les  fourrures  indigènes,  provenant  des  animaux  de  nos  pays, 
sont  dites  ordinaires  lorsqu'elles  sont  produites  par  les  espèces 
domestiques  et  sauvagines  lorsqu'elles  sont  produites  par  des 
espèces  sauvages  (blaireau,  fouine,  etc.). 

Les  fourrures  étrangères  proviennent  des  animaux  étrangers  ; 
elles  sont  divisées  en  pelleteries  des  pays  chauds  (tigre,  lion,  etc.) 
et  en  pelleteries  des  pays  froids,  les  plus  recherchées  (hermine, 
petit-gris,  loutre). 

11.    FOURRURES  INDIGÈNES 

1.  —  Peaux  d'agneaux.  —  L'agneau  est  le  petit  de  la  brebis  pen- 
dant la  première  année  de  son  existence  ;  il  s'appelle  antennois  à 
l'âge  de  un  an.  Les  agneaux  broutards  sont  ceux  qui  ont  brouté;  la 
qualité  de  leur  peau  est  inférieure.  On  distingue  :  les  peaux  de 
Turin  ayant  le  pelage  noir  et  luisant,  venant  de  la  Lombardie,  de 
Toscane  et  du  Piémont  ;  les  peaux  des  Pyrénées,  du  Béarn  ou 
d'Espagne,  ayant  le  pelage  noir  (les  plus  recherchées)  ou  blanc  ; 
elles  sont  employées  en  Allemagne  pour  garnir  les  habits  des 
paysannes  ;  les  peaux  d'Arles,  pelage  plus  grossier  que  les  précé- 
dentes, venant  de  la  Provence  ;  on  les  divise  en  trois  sortes  :  les 
agneaux  forts  à  laine  abondante  et  longue;  les  agneaux  crépus,  à 
laine  plus  courte,  serrée  et  frisée  ;  les  agneaux  ordinaires,  de  qua- 
lité inférieure.  Les  peaux  d'Auvergne,  du  Limousin,  du  Périgord, 
de  la  Guyenne  sont  les  dernières  comme  qualité.  Les  peaux 
d'Allemagne  et  d'Ecosse  sont  peu  estimées. 

Les  peaux  d 'Astrakhan  (ville  sur  le  Volga  en  Russie)  et  d'Orem- 
bourg,  provenant  d'animaux  mort-nés,  ont  le  pelage  lisse,  ras, 
noir  et  luisant  ;  une  qualité  encore  supérieure  sont  moirées.  Les 
agneaux  destinés  à  fournir  l'astrakhan  sont  soignés  d'une  façon 
particulière  ;  on  leur  enveloppe  le  corps  avec  un  linge  cousu  que 
l'on  élargit  au  fur  et  à  mesure  que  l'animal  grossit,  la  toison  ainsi 
comprimée  se  frise  et  se  boucle  ;  on  tue  l'animal  aussitôt  que  la 
peau  est  assez  perfectionnée  ;  d'autres  pays  produisent  des  peaux 
semblables  à  l'astrakhan  ;  voici  les  principales  :  les  peaux  de 
Perse,  pelage  serré  et  frisé  et  de  couleur  grise  ;  les  peaux  de  Cri- 
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mée,  pelage  gris  ou  noir,  plus  long  que  celui  des  peaux  de  Perse, 
bouclé  ;  les  peaux  de  l'Ukraine  ont  le  pelage  noir,  très  lin  et  bou- 
clé ;  les  peaux  des  Kalmoucks  et  des  Bachkirs  sont  également  li  és 
belles. 

2.  —  Peaux  de  chèvres.  —  Les  chèvres  domestiques  se  parta- 
gent en  3  espèces  :  les  chèvres  d'Europe,  d'Asie  et  d'Afrique. 

Les  chèvres  d'Europe  et  d'Afrique  ne  sont  pas  employées  en 
pelleterie. 

On  y  réserve  l'espèce  asiatique,  que  l'on  rencontre  sur  l'Hima- 
laya, au  nord  de  l'Hindoustan,  au  sud  du  Thibet  et  dans  le  Pund- 
jab.  Les  chèvres  d'Asie  sont  moins  grandes  que  celles  d'Europe 
(60  à  70  centimètres),  ont  les  poils  longs,  abondants,  ondulés, 
blancs  ou  noirs,  bleuâtres  ou  jaunâtres.  On  en  distingue  trois 
espèces  : 

Les  chèvres  d'Angora  ont  le  poil  long,  soyeux,  très  fin,  blanc 
ou  noir;  quelques  mèches  ont  jusqu'à  0m, 70  de  longueur;  chaque 
chèvre  donne  2  kilos  de  poils.  Les  poils  ne  s'écrasent  pas  à  l'usage 
et  ne  se  laissent  pas  tacher  par  les  corps  gras  qui  glissent  dessus. 
On  en  confectionne  des  tapis  de  pied  très  durables.  Les  chèvres 
d'Angora  font  2  petits  par  an  ;  la  toison  de  ces  dernières  est  fine 
et  très  frisée. 

Les  chèvres  de  Cachemyr  (vallée  de  Pundjab)  ont  le  poil  long, 
gris  ou  blanc,  ayant  un  duvet  d'une  extrême  finesse  en  dessous 
des  poils.  Les  chèvres  du  Thibet  et  des  Kirghis  donnent  un  pelage 
plus  fin  que  les  précédentes. 

3.  —  Peaux  de  chat.  —  Le  chat  sauvage  est  un  peu  plus  grand 
que  le  chat  domestique;  son  pelage  est  gris  brun,  avec  bandes 
noires  peu  saillantes,  en  long  sur  le  dos  et  transversales  sur  les 
flancs  ;  le  dessous  du  ventre,  les  cuisses  et  quelquefois  la  poitrine 
sont  fauves. 

Les  chats  domestiques  donnent  des  peaux  de  couleurs  et  de 
dessins  très  variés.  Les  chats  de  feux  sont  les  peaux  qui  offrent 
une  grande  variété  de  couleurs.  Les  chats  noirs  sont  particulière- 
ment recherchés  et  vendus  à  Londres  et  à  Leipzig  ;  le  chat  tigré 
ressemble  beaucoup  au  chat  sauvage,  seulement  les  raies  sont 
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plus  voyantes  ;  le  chat  chartreux,  ou  chat  de  Perse,  est  gris  cendré 
uniforme,  se  rapprochant  de  l'ardoise  ;  le  chat  d'Espagne,  ou 
épagneul,  a  généralement  3  couleurs  :  blanc,  noir  et  roux  ;  ou 
blanc,  gris  et  roux,  ou  blanc,  noir  et  jaune  ;  les  mâles  n'ont  que 
deux  couleurs  en  France. 

Le  chat  d'Angora  a  les  poils  très  longs  et  soyeux  ;  ils  sont  géné- 
ralement blancs,  mais  ils  peuvent  être  gris,  fauves  ou  tachetés. 

Les  chats  étrangers  sont  nombreux.  En  Afrique  :  le  chat 
serval  ou  chat  tigre  a  le  pelage  fauve  avec  des  bandes  noires  ;  le 
chat  ganté  d'Egypte  a  le  pelage  gris  fauve,  la  raie  du  dos  noire 
et  la  tête  rayée  noire  ;  le  chat  obscur  a  le  pelage  noir  roux  avec 
bandes  noires  en  travers  ;  le  chat  cafre  a  le  pelage  gris  rayé  de 
noir  en  travers.  En  Asie  :  le  chat  du  Bengale  à  pelage  gris 
fauve  en  dessus,  blanc  en  dessous,  tacheté  en  brun  sur  le 
dos,  rayé  sur  le  front  de  4  raies  noires,  portant  sur  les  joues 
2  bandes  noires  et  portant  2  colliers  ;  le  chat  à  taches  de  rouille 
est  gris  roussâtre  en  dessus,  blanc  en  dessous,  avec  3  raies  en 
long  sur  le  dos  de  couleur  jaune  rougeàtre,  et  des  bandes  de 
môme  couleur  en  travers  sur  les  flancs.  Le  chat  de  Tobolsk  a  le 
pelage  rouge,  celui  du  cap  de  Bonne-Espérance  est  bleuâtre.  En 
Amérique  :  le  chat-panthère  ou  margay  est  roux  en  dessus,  blanc 
en  dessous,  tacheté  en  brun  bistre  bordé  de  noir  ;  le  chat  élégant 
a  le  pelage  épais,  court,  fourni,  roux  vif  en  dessus,  tacheté  en 
noir  foncé  et  blanc  en  dessous  avec  taches  brunes. 

4.  —  Peaux  de  chien.  —  Plusieurs  variétés  existent  à  l'état 
sauvage.  Le  Colsum  ou  Dole,  ressemblant  à  notre  lévrier,  habite 
les  jungles  de  la  frontière  occidentale  du  Bengale  ;  et  le  Dingo 
d'Australie  sont  les  principales  espèces  sauvages  ;  leur  pelage  est 
gris  fauve. 

Le  chien  fauve  de  Turquie  est  une  transition  entre  le  chien  sau- 
vage et  le  chien  domestique. 

Le  pelage  des  chiens  est  assez  généralement  connu  pour  que 
nous  passions  sous  silence  les  espèces  ordinaires.  Les  chiens  de 
bergers  sont  à  poils  ras  ou  longs,  noirs  ou  brun-noir. 

Les  chiens  de  la  Brie  ou  à  poils  longs  sont  particulièrement 
beaux  :  ils  sont  frisés. 
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Parmi  les  chiens  de  garde,  le  mâtin  du  Thibet  est  remarquable 
par  son  pelage  noir,  sa  queue  relevée  en  panache  et  sa  taille,  qui 
est  égale  à  celle  d'un  âne. 

Le  mastiff  anglais  est  fauve,  quelquefois  rayé  de  noir  ou  mar- 
qué sur  la  tête  et  le  dos  d'une  bande  noire. 

Le  chien  danois,  issu  du  mâtin  et  du  lévrier,  a  le  pelage  ordinai- 
rement gris  ou  brun  sur  le  dos,  blanc  à  la  gorge  et  à  la  poitrine, 
marquée  de  taches  noires,  régulièrement  disposées. 

Le  terre-neuve  a  le  pelage  épais,  noir  ou  blanc,  noir  et  blanc, 
ou  marqué  de  jaune  rougeâtre.  Le  chien-lion  a  le  poil  ras,  sauf 
sur  le  cou,  où  il  a  une  crinière  comme  un  lion;  le  pelage  est  tout 
entier  couleur  fauve.  Le  king-charles  est  noir,  marqué  de  feu  aux 
yeux  et  aux  pattes;  il  a  la  poitrine  blanche;  les  poils  sont  longs 
et  soyeux.  Le  bichon  de  Malte  est  le  plus  beau  de  tous  les  épa- 
gneuls;  son  poil  est  blanc,  très  long,  soyeux,  brillant  et  doux. 

Les  griffons  ont  la  toison  soyeuse  et  blanche. 

4.  —  Peaux  de  lapins.  —  Le  lapin  sauvage  est  gris  mélangé  de 
fauve  et  de  noir,  avec  le  ventre  et  la  gorge  blancs. 

Les  lapins  domestiques  ou  clapiers  ont  donné  lieu  aux  variétés 
suivantes  : 

Les  lapins  communs  ou  gris  ont  le  pelage  gris  diversement 
teinté  en  noir,  blanc,  ardoise,  rougeâtre,  etc.  ;  le  gris  clair  est  le 
plus  commun.  On  les  destine  spécialement  pour  la  chapellerie. 

Les  lapins  à  fourrures  se  divisent  en  lapins  riches  ou  argentés 
et  lapins  blancs  de  Chine. 

Les  lapins  riches  sont  gris  ardoise  et  leur  poil  est  long,  doux  et 
soyeux.  Les  peaux  les  plus  belles  sont  celles  des  mâles  castrés  de 
bonne  heure.  Les  meilleures  peaux  sont  celles  de  France,  et  en 
France  c'est  la  Normandie  qui  produit  les  plus  estimées.  On  les 
achète  à  la  recette,  c'est-à-dire  de  premier  choix,  par  bottes  de 
104  peaux;  les  peaux  de  demi-recette  viennent  après  et  les  peaux 
de  rebut  sont  les  plus  inférieures.  Les  peaux  de  lapins  de  garenne 
comptent  2  pour  1.  Après  la  Normandie,  les  Ardennes,  la  Bre- 
tagne et  tous  les  pays  montagneux  et  froids  viennent  comme 
bonne  production.  Dans  ces  pays  la  peau  est  toujours  mieux  gar- 
nie de  duvet,  ce  qui  leur  donne  de  la  valeur,  tandis  que  dans  les 
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pays  chauds  elle  est  garnie  de  jarre,  qui  est  sans  valeur  ;  dans  ce 
cas  elles  s'achètent  au  poids. 

L'Australie  produit  beaucoup  de  lapins,  les  plus  communs  sont 
les  gris;  ils  sont  plus  petits  que  ceux  d'Europe;  les  autres,  plus 
estimés,  sont  plus  gros  et  d'un  gris  argenté. 

Le  lapin  blanc  de  Chine  ou  lapin  polonais  a  le  poil  fin,  d'un  beau 
blanc,  brillant  et  doux. 

Le  lapin  d'Angora  a  de  longs  poils  soyeux,  fins,  ondoyeux, 
quelque  peu  frisés,  couleur  gris  perle. 

5.  —  Peaux  de  lièvres.  —  Le  lièvre  commun  d'Europe  est  gris 
fauve  tacheté  de  brun;  on  l'emploie  rarement  comme  fourrure; 
2  peaux  de  lièvres  valent  1  peau  de  lapin. 

Le  lièvre  à  fourrure  ou  lièvre  changeant,  qui  habite  la  Suède,  la 
Norvège,  la  Sibérie,  la  Laponie,  les  Pyrénées,  a  le  pelage  blanc 
en  hiver  et  roux  au  printemps  et  à  l'automne. 

Le  lièvre  noir  de  Russie  ne  change  pas,  est  très  estimé  ;  il  est 
aussi  très  rare. 

6.  —  Peaux  de  loups.  —  Le  loup  commun,  qui  habite  le  nord  de 
l'Europe,  est  long  de  lm,15  environ  et  haut  de  70  centimètres  ; 
son  pelage  est  gris  fauve  et  terne  avec  une  raie  noire  ;  son  poil  est 
rude.  Les  peaux  de  Sibérie  ont  le  poil  long,  fin,  doux  et  dense; 
ce  sont  les  plus  belles  ;  quelques-unes  ont  le  poil  argenté.  Les 
peaux  de  Russie  viennent  ensuite;  leur  pelage  est  moins  blanc  et 
moins  riche  que  celles  de  Sibérie.  Les  peaux  de  Pologne  sont  jau- 
nâtres, quelquefois  mouchetées  de  brun  ou  de  noir. 

Le  loup  noir  ou  lycaon,  improprement  appelé  renard  noir  par 
les  pelletiers,  habite  principalement  l'Amérique  du  Nord;  son  pe- 
lage est  d'un  noir  intense,  quelquefois  gris  argenté,  avec  tache 
blanche  sur  le  museau  et  la  poitrine. 

Le  loup  rouge  ou  loup  à  crinière  se  rencontre  au  Rio  et  à  la 
Plata;  son  pelage  est  roux  pointé  de  rouge,  avec  crinière  noire. 

Les  peaux,  d'un  beau  blanc,  sont  les  plus  recherchées. 

7.  — Peaux  de  lynx.  —  La  fourrure  du  lynx  est  très  estimée. 
Elle  est  d'un  gris  tirant  sur  le  roux,  mêlée  déteintes  claires,  mou- 
chetée de  taches  foncées  sur  la  téte,  le  dos  et  le  cou  ;  le  dessous  du 
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corps  est  blanc  et  2  touffes  blanchâtres  encadrent  la  face  d'un  fauve 
clair,  font  l'effet  d'une  longue  barbe  ;  il  a  3  lignes  noires  sur  chaque 
joue  et  1  collerette  de  poils  allongés.  Il  mesure  en  moyenne 
80  centimètres  de  longueur.  On  le  rencontre  en  Suède,  en  Russie, 
en  Pologne,  en  Allemagne,  dans  les  Alpes,  les  Pyrénées,  en  Asie, 
etc.  On  le  nomme  loup-ccrvicr  ;  la  qualification  de  chat-cervier  est 
réservée  aux  petites  peaux.  Les  plus  belles  peaux  viennent  de  Si- 
bérie, où  on  les  nomme  rys ;  les  Suédois  la  qualifient  de  marge- 
lue  et  les  Danois  de  los.  Le  poil  du  loup-cervier  est  court  l'été  et 
long  l'hiver. 

Il  existe  les  espèces  de  lynx  suivantes  : 

Le  lynx  pardé,  ou  chat-pard,  ou  parde,  plus  petit  que  le  lynx 
ordinaire,  a  le  pelage  roux,  vif,  lustré,  moucheté  de  noir.  Use  ren- 
contre dans  le  midi  de  l'Europe. 

Le  caracal,  kara-kalach  des  Turcs,  anah-el-ared  des  Arabes, 
est  plus  petit  (75  centimètres),  fauve  sur  le  dos,  blanc  jaunâtre 
sous  le  ventre  et  à  l'intérieur  des  cuisses,  sans  taches  ;  une  raie 
noire  va  de  l'œil  à  l'angle  du  nez.  Il  habite  l'est  et  le  nord  de  l'A- 
frique, l'Arabie  et  la  Perse. 

Le  lynx  rouge,  ou  lynx  du  Canada,  a  la  même  taille  que 
le  caracal,  donne  de  bonnes  fourrures  fauves  ou  gris  foncé  ;  il 
habite  en  Suède,  Laponie,  Russie  et  Amérique. 

Le  lynx  bai  n'en  est  qu'une  variété. 

Le  lynx  des  marais,  ou  lynx  botté,  ou  chat-lynx,  ou  chaux,  a 
60  centimètres,  le  pelage  fauve  foncé  sur  le  dos,  gris  clair  sous  le 
ventre  et  tacheté  de  noir  à  l'extrémité  des  pattes. 

On  le  trouve  en  Egypte  et  à  Test  de  l'Asie  centrale. 

Le  chelason,  ou  lynx  de  Moscarie,  a  lm,lS  de  longueur,  donne 
une  fourrure  fournie  et  fine. 

Le  manoul,  ou  lynx  de  Sibérie,  a  90  centimètres  de  longueur, 
pelage  roux  et  2  taches  noires  sur  la  tête. 

Le  pajeros  a  75  centimètres  de  longueur,  pelage  brun  clair 
bigarré  de  noir.  Il  habite  l'Amérique  du  Sud  et  la  Patagonie. 

8.  —  Peaux  de  furets.  —  A  le  pelage  jaunâtre;  une  variété  a  le 
pelage  blanc,  jaune  et  noir.  Sa  fourrure  a  peu  d'importance. 


430  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

9.  —  Peaux  de  cobayes.  —  Ou  cochon  d'Inde,  aie  pelage  blanc, 
plaqué  de  taches  noires  et  rousses. 

10.  — Peaux  d'alpacas.  —  Espèce  de  lama  de  1  mètre  de  lon- 
gueur; son  pelage  est  couleur  brun  fauve  ;  la  téte  et  le  ventre  sont 
blancs;  les  poils  ou  laine  sont  longs  (35  centimètres),  d'une  grande 
finesse,  droits,  brillants,  doux,  nerveux,  élastiques.  Un  animal 
fournit  4  à  5  kilos  de  poils  ;  c'est  vers  le  cou,  les  épaules,  le  dos, 
les  flancs  qu'ils  ont  le  plus  grand  développement. 

41.  —  Peaux  de  cerfs.  —  Le  cerf  commun,  ou  d'Europe,  a  le 
pelage  fauve  et  délayé  ;  ses  petits,  les  faons,  ont  le  pelage 
brun  fauve  tacheté  de  blanc;  les  vieux  cerfs  ont  le  pelage  roux  ou 
rouge,  plus  clair  sous  le  ventre.  Le  cerf  du  Canada  a  le  pelage 
plus  fourni  et  la  couleur  plus  belle  que  le  précédent  ;  on  lui  a 
donné  les  noms  suivants  :  wapiti,  newashish,  cerf  d'Amérique, 
à  cornes,  rouge,  Elan  rouge  ;  morse  gris,  etc.  Le  cerf  de  Virginie  a 
le  pelage  fauve  clair.  Le  cerf  de  l'Inde  ou  du  Bengale  est  fauve  et 
tacheté  de  blanc.  Les  poils,  ou  soies,  sont  épais,  longs,  gris  brun 
en  hiver,  brun  roux  en  été;  le  duvet  caché  sous  les  soies  est  gris 
cendré  avec  l'extrémité  rousse. 

Sa  longueur  est  d'environ  2m,30. 

12.  —  Peaux  d'élans.  —  Aie  pelage  gris  foncé,  presque  noir  sur 
le  garrot  et  la  nuque.  On  le  rencontre  en  Europe  et  surtout  en 
Amérique,  dans  les  contrées  septentrionales.  Au  Canada  on  le 
nomme  original,  moose-deer,  moose,  etc.  Les  peaux  sont  plus 
grandes  que  celles  du  cerf  ;  il  a  les  poils  plus  longs. 

13.  —  Peaux  de  daims.  —  Cet  animal  ressemble  beaucoup  au 
cerf;  son  pelage  est  fauve,  tacheté  de  blanc  en  été  et  brun  en 
hiver;  il  a 2  raies  blanches,  Func  en  long  sur  les  flancs,  l'autre 
verticale  sur  la  cuisse*  Le  faon  ou  petit  daim  est  fauve  tacheté  de 
blanc.  On  connaît  le  daim  blanc,  le  daim  noir  et  le  daim  pana- 
ché; ce  dernier  a  son  pelage  moucheté  de  noir.  Sa  longueur  est 
de  lm,60. 

14.  —  Peaux  de  chevreuils.  — Le  chevreuil  a  le  pelage  gris  fauve, 
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avec  les  fesses  blanches  ;  on  en  rencontre  de  blancs  avec  mouche- 
tures, de  noirs,  de  roux,  de  gris.  Il  a  lm,3o  de  longueur. 

15.  —  Peaux  de  rennes.  —  Ou  rangier,  a  le  pelage  brun  foncé 
au  printemps,  et  gris  blanc  en  été  ;  les  poils  sont  longs,  soyeux  ou 
laineux.  On  le  rencontre  dans  les  contrées  glaciales  :  Lapon ic, 
Sibérie,  Groenland.  On  l'appelle  caribou  au  Canada. 

16.  —  Peaux  de  genettes.  —  Ou  chat  d'Espagne,  chat  de  Cons- 
tantinople,  animal  long  de  oO  à  60  centimètres  ;  son  pelage  est 
gris  tacheté  de  brun  ou  de  noir;  le  poil  est  doux  et  brillant,  mêlé 
d'un  duvet  très  doux  ;  une  bande  noire  sur  le  dos  va  de  la  tête 
à  la  queue  avec  poils  plus  longs.  Elle  est  répandue  en  Espagne  et 
dans  le  Levant.  On  connaît  la  genette  de  Barbarie  de  l'Afrique  du 
Nord  ;  la  genette  panthérine  du  Sénégal  ;  la  genette  fossane  de 
Madagascar,  etc. 

17.  —  Peaux  de  guépards.  —  Ou  tigre  chasseur,  ou  léopard  à  cri- 
nière, se  rencontre  dans  l'Asie,  le  Kordofan,  le  Sénégal,  le  Gap. 
Il  mesure  lm,15  de  longueur:  son  pelage  est  fauve  clair  en  des- 
sus, blanc  en  dessous  et  semé  de  taches  noires  jusqu'à  la  moitié 
de  la  queue,  qui  porte  des  anneaux  alternatifs  blancs  et  noirs. 

18.  —  Peaux  d'antilopes.  —  Animal  vivant  en  Europe,  Asie  et 
surtout  en  Afrique.  L'antilope  ordinaire,  ou  gazelle  d'Afrique,  a  la 
taille  du  chevreuil  et  le  pelage  fauve  clair  en  dessus,  blanc  en 
dessous,  avec  une  bande  brune  le  long  des  flancs.  Le  springbock, 
ou  gazette  sautante  du  Cap,  est  un  peu  plus  grand  que  le  précé- 
dent et  possède  le  même  pelage.  On  lui  donne  le  nom  de  gazelle 
à  bourse. 

19*  —  Peaux  de  chamois.  —  Antilope  des  contrées  occidentales 
d'Europe,  des  Alpes,  des  Pyrénées,  où  on  l'appelle  isard;  son 
pelage  est  gris  cendré  au  printemps  et  fauve  roussàtre  en  été. 

20.  —  Peaux  d'écureuils.  —  On  en  connaît  un  grand  nombre 
de  variétés,  dont  voici  les  principales  : 
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1°  L'écureuil  commun,  long  de  0m,22;  son  pelage  est  roux  vif 
en  été,  sur  le  dos,  blanc  sur  la  gorge,  le  ventre  et  les  entre- 
cuisses ;  dans  l'hiver  il  devient  gris  ;  il  habite  les  forêts  d'Europe. 

L'écureuil  des  Alpes  ou  des  Pyrénées  a  le  corps  brun  foncé, 
le  ventre  gris  blanc  et  la  queue  noire. 

On  réserve  ses  poils  pour  la  fabrication  des  pinceaux  fins.  On 
l'emploie  peu  comme  fourrure. 

2°  L'écureuil  gris  de  Russie  et  de  Sibérie,  appelé  petit-gris; 
son  pelage  est  roux  vif  en  été  ;  en  hiver  il  est  d'un  beau  gris 
cendré;  au  plus  est  régulière  cette  teinte  uniforme,  au  plus  est 
grande  sa  valeur.  Les  écureuils  des  côtes  de  la  mer  d'Otchotzk 
sont  les  meilleures  sortes  ;  ils  portent  le  nom  de  saccamina  ;  celles 
de  Nertschinsk  sont  les  plus  grandes.  Les  peaux  de  Yakoutsk 
viennent  après;  elles  ont  un  reflet  bleuâtre.  Celles  de  la  Léna 
sont  de  4  qualités,  parmi  lesquelles  celles  de  l'Ob,  sont  petites  et 
d'une  nuance  claire  et  celles  du  fleuve  Jenisseï,  qui  sont  les  moins 
estimées.  En  Russie  le  centre  du  commerce  de  ces  peaux  est 
Arkhangel  et  Kasan.  Le  centre  principal  du  travail  de  ces  peaux 
est  Weissenfels-sur-Saal. 

Dans  le  commerce  on  classe  les  petits-gris  en  4  sortes  :  le 
petit-gris  blanc,  où  domine  le  gris;  le  petit-gris  commun, 
n'ayant  que  les  flancs  de  gris;  le  petit-gris  bleu,  provenant  de 
l'écureuil  de  Russie  et  de  Sibérie  ;  le  petit-gris  noir,  d'un  gris 
foncé. 

3°  On  connaît  les  espèces  étrangères  suivantes,  dont  la  fourrure 
a  beaucoup  moins  de  valeur  :  l'écureuil  jaune,  du  Mexique,  a  le 
pelage  jaunâtre  ;  les  poils  sont  blancs  à  leurs  extrémités. 
L'écureuil  à  queue  de  renard,  plus  grand  que  le  petit-gris,  a  le 
pelage  roux  mêlé  de  gris;  ses  poils  sont  durs;  il  habite  l'Amérique 
septentrionale.  L'écureuil  du  Mexique,  ou  Coquallin,  a  le  pelage 
gris  roux  rayé  de  blanc.  L'écureuil  du  Brésil  a  le  pelage  jaune 
mêlé  de  brun,  tacheté  en  blanc  sur  les  côtés.  L'écureuil  gris  de 
la  Caroline  a  le  pelage  gris  cendré  et  le  ventre  blanc.  L'écureuil 
à  marque,  ou  lapistrate,  de  la  Caroline,  a  le  pelage  gris  fer,  la 
tête  noire,  le  museau,  le  ventre  et  les  oreilles  blancs.  L'écureuil 
rayé  d'Amérique  a  le  pelage  rayé  de  brun,  de  noir  ou  de  fauve, 
avec  1  raie  brune  sur  le  dos  et  2  raies  claires  de  chaque  côté  ; 
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1  écureuil  de  la  baie  d'Hudson  a  le  dos  bleuâtre  et  le  ventre 
cendré.  L'écureuil  d'Afrique,  ou  barbaresque,  est  brun  fauve  et 
sillonné  de  4  bandes  blanches  allant  des  épaules  à  la  croupe.  Le 
palmiste  d'Afrique  est  gris  avec  des  raies  brunes.  L'écureuil  de 
Sumatra,  ou  toupaï  est  brun,  marqué  d  une  raie  blanche  et  d'une 
raie  brune  sur  chaque  flanc.  L'écureuil  volant,  ou  polatouchc, 
du  Canada,  est  gris  roussàtre  sur  le  dos  et  blanc  sur  le  ventre. 
L'écureuil  de  Malabar  est  le  plus  grand  des  écureuils  (40  centimè- 
tres) est  noir  brillant  sur  le  dos,  fauve  sur  le  ventre,  et  fauve  rou- 
geàtre  sur  les  flancs.  L'écureuil  jappant,  ou  cynomis,  ou  chien  des 
prairies,  est  roussàtre  mélangé  de  gris. 

21.  —  Peaux  d'ours.  —  La  peau  de  l'ours  est  très  employée  en 
pelleterie.  Le  commerce  des  fourrures  distingue  : 

1°  L'ours  blanc,  ou  ours  de  mer,  habitant  les  régions  polaires, 
a  le  pelage  tout  blanc,  lisse  et  serré  ;  il  mesure  2  mètres  de  lon- 
gueur. L'ours  blanc  de  Sibérie,  ou  ours  terrestre,  donne  une  four_ 
rure  peu  estimée  ;  elle  est  quelquefois  mélangée  de  brun. 

2°  L'ours  gris,  ou  ours  féroce,  danis,  grizzly,  a  2m,50  de  lon- 
gueur; son  pelage  est  brun  et  les  extrémités  des  poils  sont  gris;  les 
poils  de  la  tête  sont  gris.  Il  habite  les  montagnes  rocheuses, 
dans  l'Amérique  du  Nord. 

3°  L'ours  blond,  ou  isabelle,  de  l'Amérique  du  Nord,  donne 
une  fourrure  d'un  beau  fauve. 

4°  L'ours  brun,  ours  d'Europe,  est  le  plus  répandu;  on  le  dis- 
tingue en  :  ours  des  Pyrénées  ou  des  Alpes,  complètement  bruns  ; 
ours  à  collier  de  la  Sibérie  et  du  Kamtchatka,  ayant  le  pelage 
brun,  les  membres  noirs,  avec  une  bande  blanche  sur  les  épaules  ; 
ours  du  Thibet,  ayant  le  pelage  noir  brun  et  un  Y  blanc  sur  la 
poitrine  ;  ours  de  Syrie,  gris  brun,  poils  lisses  et  une  ligne  de 
poils  relevés  sur  le  dos  comme  une  crinière. 

5°  L'ours  noir  d'Amérique,  ours  du  Nord,  ours  du  Canada,  a 
le  pelage  noir  et  lisse  avec  fauve  sur  la  poitrine  et  vers  les  yeux. 

6°  Les  variétés  suivantes  donnent  également  de  belles  four- 
rures :  Fours  frugivore,  est  noir  avec  museau  fauve,  il  habite  le 
Chili  et  le  Pérou  ;  l'ours  des  Cordillères,  ours  orné,  ours  à 
lunette,  est  noir  avec  des  anneaux  blancs  autour  des  yeux  et  des 
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taches  de  même  couleur  sur  la  poitrine  ;  Fours  malais,  ours 
euryspile,  bruang,  est  noir,  luisant,  roux  autour  des  yeux  et  sur 
le  museau,  avec  une  tache  arquée  blanchâtre  sur  la  poitrine,  à 
poil  ras;  il  habite  Sumatra,  Bornéo,  la  Sonde;  l'ours  labié,  ours 
jongleur,  du  ïhibet,  a  le  pelage  noir  foncé  tacheté  de  fauve  ;  il  a 
une  tache  en  forme  de  V  sur  la  poitrine. 

22.  —  Peaux  de  renards.  —  1°  Le  renard  commun  d'Europe  a 
54  centimètres  ;  il  est  fauve,  brun  sur  le  dos,  blanchâtre  sous  le 
ventre  ;  cette  qualité  est  peu  employée  comme  fourrure  ;  cependant 
certaines  variétés  donnent  d'excellentes  fourrures,  comme  :  le 
renard  charbonnier,  de  couleur  fauve,  avec  taches  de  noir  sur  le 
dos,  les  pattes  et  la  poitrine  ;  le  renard  croisé,  ayant  une  croix 
noire  sur  le  dos  ;  le  renard  blanc  et  le  renard  noble. 

2°  Le  renard  bleu,  ou  isatis,  qui  habite  les  régions  glacées  de 
l'Europe  et  de  l'Asie,  donne  une  fourrure  très  recherchée.  Il  a  le 
pelage  blanc,,  bleuâtre  ou  d'un  gris  à  reflets  ardoisés  ;  plus  il  est 
bleu,  plus  il  est  recherché  ;  les  poils  sont  longs,  épais,  moelleux. 

On  nomme  krestowiki,  les  petits  renards  âgés  de  cinq  mois 
qui  possèdent  une  croix  noire  sur  le  dos  qui  disparaît  avec  l'âge 
(à  huit  mois  ils  ne  l'ont  plus).  La  peau  du  renard  bleu  est  très 
chère  parce  que  les  animaux  sont  rares. 

3°  Le  renard  argenté,  ou  renard  noir,  de  Sibérie,  a  le  pelage 
noir  bistré  piqué  de  blanc  sur  le  dos  et  le  ventre  ;  comme  qualité 
il  vient  après  le  renard  bleu.  Ses  poils  sont  très  fins  et  très  doux. 

4°  Le  renard  tricolore,  ou  renard  gris,  du  Canada,  a  le  pelage 
blanc,  gris  et  noir  :  la  poitrine,  les  flancs  et  la  gorge  sont  blancs; 
les  pattes  sont  fauves  en  dehors;  elles  ont  en  dedans  une  raie 
blanche  et  noire  qui  s'élargit  en  descendant. 

5°  Le  zerda,  ou  fennec  d'Afrique,  est  très  petit,  (35  centimètres); 
il  a  le  pelage  fauve  et  laineux. 

t)°  Le  mégalotis,  du  Cap,  a  le  pelage  jaune  gris  en  dessus  et 
ijlanchâtre  en  dessous. 

7°  Le  renard  rouge  de  la  Floride,  des  Carolines,  a  le  poil  fin  et 
tout  roux. 

8°  Le  renard  de  Virginie  a  le  pelage  gris  argenté  et  le  poil 
rude. 
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9°  Le  renard  d'Egypte  est  roux  sur  le  dos,  gris  cendré  sur  le 
ventre,  et  noir  sur  les  oreilles. 

10°  Le  renard  de  Bengale  est  brun  sur  le  dos,  avec  2  bandes 
noires  en  long  . 

23.  —  Peaux  de  belettes.  —  La  belette  habite  l'Europe  ;  son 
corps  a  16  centimètres  de  longueur;  sa  robe  est  d'un  brun  roux  en 
dessus  et  blanche  en  dessous;  ses  poils  sont  doux  et  fournis.  Elle 
a  peu  de  valeur  dans  nos  climats.  Les  peaux  de  Sibérie  servent  à 
l'aire  la  marte  lustrée. 

24.  —  Peaux  de  blaireaux.  —  Le  blaireau  d'Europe,  ou  taisson, 
a  7o  centimètres  de  longueur  ;  son  pelage  est  grisâtre  dessus  et 
noir  dessous,  avec  des  bandes  longitudinales  alternativement 
blanches  et  noires  sur  la  tête  ;  son  poil  est  long. 

Le  blaireau  d'iVsie,  ou  bali-saur,  ressemble  à  celui  d'Europe, 
mais  le  poil  est  plus  brillant. 

Le  blaireau  des  Indes,  ou  mydaus,  est  plus  petit  que  celui  d'Eu- 
rope. 

Le  blaireau  d'Amérique,  carcajou,  volverenne,  de  la  baie 
d'Hudson,  est  noir  en  été,  brun  sur  le  dos  et  roux  sur  les  lianes 
pendant  l'hiver.  Cette  fourrure  est  recherchée. 

25.  —  Peaux  de  taupes.  —  30  centimètres  de  longueur;  pelag-e 
fin,  doux,  velouté,  de  couleur  brune  avec  reflets  bleuâtres  et  teintes 
changeantes.  Peu  employées. 

26.  —  Peaux  de  hamsters.  —  Le  hamster  commun  a  o  centi- 
mètres de  longueur  ;  c'est  une  sorte  de  rat  qui  se  trouve  en  Alle- 
magne ;  son  pelage  est  gris  roussàtre  sur  le  dos  et  noir  sous  le 
ventre  et  une  partie  des  lianes  avec  3  taches  «blanches  de  chaque 
côté  et  2  sur  la  gorge.  Les  jeunes  hamsters  ont  la  peau  blanche 
et  le  ventre  noir.  Il  y  en  a  de  noirs  avec  la  poitrine  blanche  et 
quelquefois  le  front;  d'autres  sont  fauves  avec  le  ventre  gris. 

D'autres  variétés,  telles  que  :  le  hagri,  le  phé,  l'orozo  et  le 
sablé,  se  rencontrent  en  Asie  et  en  Russie. 

27.  —  Peaux  de  marmottes.  —  La  marmotte  des  Alpes  et  des 
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Pyrénées,  de  la  taille  du  lapin,  a  le  pelage  gris  jaunâtre,  avec  des 
teintes  cendrées  vers  la  tête. 
Le  babax  des  Carpathes  lui  ressemble. 

Le  sousik  ou  zizel  de  Sibérie  a  le  pelage  gris  brun,  gris  ondé  ou 
tacbeté  de  blanc.  Les  marmottes  du  Kamtchatka  sont  bigarrées. 

28.  —  Peaux  de  martes.  —  Anciennement  martre.  La  marte 
commune  mesure  50  centimètres  de  longueur  ;  son  pelage  est 
épais,  moelleux,  luisant,  avec  des  poils  soyeux  et  un  duvet  fin  ; 
sa  couleur  est  noire,  ou  brun  rougeâtre,  ou  jaunâtre.  Plus  elle  est 
brune,  plus  elle  est  recherchée.  Elle  est  beaucoup  plus  belle  dans 
les  pays  froids.  On  la  trouve  en  Europe,  Asie,  Amérique. 

29.  —  Peaux  de  minks.  —  Ou  norek,  noez,  donne  une  fourrure 
fauve  claire,  blanche  sur  la  tête;  on  le  rencontre  dans  le  nord  de 
l'Europe,  de  l'Asie  et  de  l'Amérique.  On  lui  donne  le  nom  de 
vison  blanc.  Sa  fourrure  est  douce  comme  celle  de  la  zibeline. 

30.  —  Peaux  de  putois.  —  Le  putois  commun  a  50  centimètres 
de  longueur  ;  son  pelage  est  brun  sur  le  dos  ;  les  flancs  sont 
jaunes,  avec  des  taches  blanches  sur  l'œil  et  le  museau.  On 
l  appelle  marte  du  Poitou.  Le  putois  des  Alpes  est  jaune  en  des- 
sus, plus  pâle  en  dessous,  avec  une  tache  blanche  sur  le  museau. 
Le  putois  de  Pologne  est  blanc  et  brun.  Le  putois  du  Nord,  plus 
petit  (30  centimètres),  est  marron  noir  et  a  la  tête  tachetée  de 
blanc  ;  sa  fourrure  se  nomme  skunds. 

31.  —  Peaux  de  fouines.  —  La  fouine  est  brune,  avec  la  gorge 
blanche;  son  poil  est  moins  fin  que  celui  de  la  marte.  On  la 
trouve  dans  toute  l'Europe  et  l'Asie. 

32.  —  Peaux  de  gloutons.  —  La  fourrure  du  glouton  est  mar- 
ron foncé,  avec  une  grande  tache  plus  brune  sur  le  dos  ;  est 
chaude,  légère,  brillante.  Au  Kamtchatka,  la  peau  est  jaunâtre 
et  très  recherchée.  Les  Russes  l'appellent  rossomak. 
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III.           FOURRURES    ÉTRANGÈRES    DES   PAYS  CHAUDS 

1.  —  Peaux  de  lions.  —  Le  lion  mesure  de  lm,65  à  3  mètres  de 
longueur,  sur  lm,30  de  hauteur;  son  pelage  est  ras  et  fauve  sur 
le  corps;  le  lionceau  a  le  pelage  laineux  avec  des  raies  brunes 
en  travers  sur  les  flancs,  et  à  la  naissance  de  la  queue,  ces  raies 
disparaissent  lorsqu'il  devient  adulte.  Le  lion  a  sur  le  cou  une 
crinière  épaisse  dont  la  lionne  est  dépourvue. 

Les  principales  variétés  sont  : 

1°  Le  lion  de  Barbarie,  ou  d'Algérie,  a  le  pelage  brun  et  la  cri- 
nière noire,  longue  et  épaisse;  d'autres  variétés  ont  la  crinière 
fauve  ou  grise. 

2°  Le  lion  du  Sénégal  a  le  pelage  plus  jaune,  lisse,  et  une  cri- 
nière moins  abondante. 

3°  Le  lion  de  Perse  ou  d'Arabie  a  le  pelage  fauve  brun  pâle; 
crinière  épaisse  avec  mèches  brunes. 

4°  Le  lion  du  Cap  a  le  pelage  ou  jaune  ou  brun. 

2.  —  Peaux  de  cougouars.  —  Ou  lion  d'Amérique,  puma,  poma, 
ressemble  à  la  lionne,  sans  crinière,  mesure  lm,30  de  longueur; 
son  pelage  est  fauve  pâle,  lavé  de  blanc,  et  son  poil  est  épais.  On 
le  rencontre  dans  l'Amérique  méridionale. 

3.  —  Peaux  de  tigres.  —  Tigre  royal,  a  la  taille  du  lion;  son 
pelage  est  fauve  vif  en  dessus,  blanc  en  dessous,  rayé  par  des 
bandes  transversales  noires  descendant  du  milieu  du  dos  au  milieu 
du  ventre  ;  sa  queue  porte  15  anneaux  noirs.  Cette  peau  est 
un  type  que  l'on  appelle  peau  tigrée.  On  rencontre  les  tigres 
dans  l'Inde,  la  Chine,  l'Indo-Chine,  le  Tonkin. 

4.  — Peaux  de  jaguars.  — Ou  tigre  d'Amérique  de  la  Guyane  ou  du 
Brésil,  a  la  taille  presque  égale  à  celle  du  tigre  ;  son  pelage  est 
fauve  clair  ou  rougeâtre  sur  le  corps,  blanc  au-dessous  ;  son  poil  est 
souple,  lustré,  court  et  non  pas  rayé  comme  celui  du  tigre,  mais 
marqué  de  4  rangées  de  taches  noires  ayant  la  forme  d'un 
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anneau  avec  un  point  au  milieu.  Les  fourreurs  le  nomment  : 
grande  panthère. 

"1.  —  Peaux  d'ocelots.  —  Ou  macaraga,  chibigouazou,  mesure 
1  mètre  de  long  ;  son  pelage  est  gris  fauve,  blanc  sous  le  ventre,  avec 
une  ligne  noire  sur  le  dos  et  marqué  de  grandes  taches  d'un  roux 
vif,  obliques  de  devant  en  arrière.  Il  habite  le  Paraguay  et  l'Amé- 
rique  du  Sud. 

G.  —  Peaux  de  léopards.  —  Le  léopard  mesure  1  mètre  à  lm,o0  de 
longueur  sur 75  centimètres  de  hauteur;  son  pelage  est  fauve  clair 
parsemé  de  taches  noires,  sur  10  rangs,  groupées  en  forme  de 
roses  ;  il  habite  l'Afrique  et  l'Asie  méridionale. 

La  panthère  noire  n'est  qu'une  variété  de  léopard  que  l'on 
appelle  mêlas  ou  arimaou  ;  son  pelage  est  brun  noir  parsemé  de 
taches  noires  qui  se  distinguent  peu  en  regardant  la  peau  perpen- 
diculairement ;  il  faut,  pour  les  apercevoir  franchement,  regarder 
obliquement  :  elles  sont  alors  comme  moirées. 

7.  —  Peaux  de  panthères.  —  Mesure  2  mètres  de  longueur,  res- 
semble beaucoup  au  léopard;  son  pelage  est  fourni,  brillant,  fauve 
dessus  et  blanc  dessous,  tacheté  avec  art  de  plaques  noires  de  3  cen- 
timètres de  diamètre  disposées  en  cercles  interrompus,  les  jambes 
sont  mouchetées  et  cerclées,  les  mamelles  sont  dessinées  sur  la 
poitrine.  La  panthère  habite  l'Asie,  l'Inde  et  l'Afrique. 

8.  —  Peaux  d'onces.  —  Mesure  lm,10  de  longueur,  son  pelage  est 
gris,  marqué  de  taches  noires,  petites  et  irrégulières;  une  bande 
noire  suit  l'épine  dorsale  et  se  continue  sur  la  queue.  La  fourrure 
est  épaisse  et  longue.  Il  ressemble  au  léopard.  Se  rencontre  en 
Chine,  au  midi  de  la  Sibérie  et  en  Asie. 

9.  —  Peaux  de  girafes.  —  Leur  pelage  est  gris  avec  les  poils  ras. 

10.  —  Peaux  de  couaggas.  —  Ou  cheval  du  Cap,  a  la  taille  du 
cheval.  Son  pelage  est  brun  rayé  de  gris  blanc  sur  le  cou  et  les 
épaules  roux  sur  la  croupe  et  blanc  sur  les  jambes. 


PELLETERIES  ET  FOURRURES 


439 


11.  —  Peaux  de  bisons.  —  Mesure  2  mètres  de  longueur;  son 
pelage  est  d'un  brun  foncé,  brillant  en  été  et  terne  en  hiver;  le 
front,  la  face,  le  garrot  et  les  épaules  sont  pourvus  de  longs  poils 
plus  ou  moins  frisés  ainsi  que  le  plancher  de  la  poitrine,  entre  les 
membres  antérieurs.  On  en  connaît  2  espèces  :  1°  le  bison 
d'Europe,  qu'on  ne  rencontre  plus  aujourd'hui  que  dans  la  forêt 
de  Bialowicza,  en  Lithuanie,  province  de  Grodno  (Russie)  et  dans 
la  forêt  d'Atzikhou,  située  dans  le  Caucase;  2°  le  bison  d'Amé- 
rique, qui  habite  en  troupes  nombreuses  dans  la  Louisiane,  lequel 
est  exploité  et  exporté  sous  le  nom  de  bœuf  illinois. 

12.  —  Peaux  de  daw.  —  Espèce  de  cheval  d'Afrique,  nommé 
ouagga  ;  son  pelage  est  jaune  fauve,  rayé  de  noir  sur  la  tête,  le 
cou  et  le  tronc  ;  les  jambes  sont  blanches.  Habite  le  Gap. 

13.  —  Peaux  de  zèbres.  —  Espèce  de  cheval  d'Afrique,  aies 
dimensions  du  cheval  ;  son  pelage  est  blanc,  rayé  sur  le  dos,  les 
flancs,  le  poitrail  de  bandes  noires. 

14.  — Peaux  de  vigognes.  —  Pelage  ou  brun  clair,  ou  brun  rou- 
geâtre,  ou  brun  foncé,  ou  gris  roux,  quelquefois  blanc,  poils  longs 
doux  et  soyeux  comme  Talpaca. 

Les  lamas,  les  pacos,  les  guanacos  sont  de  même. 

15.  —  Peaux  de  singes.  —  On  n'emploie  comme  fourrure  que 
la  peau  des  singes  sapajous  gris  et  noirs  qui  habitent  l'Amérique 
du  Sud  et  le  Brésil.  Les  poils  sont  longs,  soyeux,  les  noirs  sont 
brillants,  les  gris  sont  ardoises  avec  bande  rougeâtre  au  milieu. 

16.  —  Peaux  de  chinchillas.  —  Cet  animal  donne  une  fourrure 
recherchée;  il  a  40  centimètres  de  longueur  ;  son  poil  de  moyenne 
grandeur  est  soyeux,  très  doux  et  d'un  beau  gris,  Il  habite  l'Amé- 
rique méridionale;  on  le  chasse  à  Coquimbo,  à  Copiaco  ;  les  peaux 
nous  arrivent  de  Valparaiso,  du  Pérou  par  Buenos-Ayres. 

Le  chinchilla  ordinaire  est  gris  argenté  avec  reflets  foncés  :  le 
dos  est  gris  bleuâtre,  le  ventre  et  les  pattes  sont  blancs.  Les  poils 
gris  présentent  3  couleurs  :  gris  foncé  à  la  pointe,  blancs  au 
milieu  et  gris  clair  à  la  racine. 
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Le  chinchilla  laineux  ou  souris  laineuse  est  plus  petit  (25  cen- 
timètres), gris  cendré  avec  mouchetures  foncées  ;  le  ventre  est 
gris  jaune  ;  les  poils  sont  très  fins  et  très  doux.  C'est  le  plus 
estimé. 

47.  — Peaux  de  viscaches.  —  Ressemble  au  chinchilla,  sa  taille 
mesure  55  centimètres.  Son  pelage  est  gris  brun,  foncé  en  dessus. 
On  le  trouve  dans  les  pampas  de  l'Amérique  du  Sud. 

18.  —  Peaux  de  lagotis.  —  Animal  tenant  place  entre  le  chin- 
chilla et  laviscache  ;  il  habite  le  Pérou,  donne  une  fourrure  esti- 
mée, mais  peu  solide. 

19.  —  Peaux  de  civettes.  —  La  civette  commune  ou  civette 
d'Afrique,  chat  civette,  chat  musqué,  mesure  75  centimètres  de 
longueur;  son  pelage  est  cendré,  tacheté  de  noir  par  bandes  iné- 
gales, 2  raies  noires  autour  du  cou  et  1  autour  de  la  face; 
sa  fourrure  est  serrée,  avec  de  longs  poils  qui  cachent  un  duvet 
soyeux,  et  une  crinière  le  long  du  dos. 

Le  zibeth,  ou  civette  de  l'Inde,  est  de  plus  petite  grandeur  que 
la  civette  commune.  Son  pelage  est  cendré,  tacheté  de  noir,  avec 
4  bandes  noires  autour  du  cou  ;  la  crinière  fait  défaut.  On  la 
rencontre  dans  l'archipel  Indien  et  aux  Philippines. 

20.  —  Peaux  de  kanguroos.  —  Le  kanguroo  géant  mesure  lm,20 
de  longueur  sur  lm,80  de  hauteur,  son  pelage  est  doux,  court, 
serré,  brun  roux  en  dessus,  roux  en  dessous.  Le  kanguroo  lai- 
neux a  lm,40  de  long,  son  pelage  est  roux  rouillé;  il  habite  avec 
le  précédent  la  Nouvelle^IIollande.  Le  kanguroo  à  bandes  a  85 
centimètres  de  longueur  ;  son  pelage  est  gris  avec  des  raies 
blanches;  on  le  trouve  à  l'île  Saint-Pierre. 

21-  — Peaux  de  sarigues.  —  La  sarigue  de  Virginie,  ou  opos- 
sum, sarigue  des  Illinois,  a  la  grosseur  d'un  chat,  son  pelage  est 
blanc  moucheté  de  noir,  la  tète  est  toute  blanche;  elle  habite 
l'Amérique  du  Nord.  Une  variété  est  le  didelphe  opossum  ou 
quatre-œils,  un  peu  plus  petit  ;  son  pelage  est  châtain  sur  le  dos, 
blanc  sous  le  ventre,  avec  tache  blanche  sur  chaque  œil. 
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Le  gamba  est  blanc,  tacheté  de  noir  à  la  tête  ;  le  crabier  ou 
grande  sarigue  est  jaune  brunâtre,  avec  une  ligne  brune  sur  le 
nez.  On  les  rencontre  au  Brésil,  Paraguay,  Guyane,  etc. 

22.  — Peaux  de  moufettes.  — La  moufette  américaine  ou  chinche, 
skund,  a  la  taille  du  chat  ;  son  pelage  est  noir  avec  une  ligne 
blanche  sur  chaque  flanc,  épais,  soyeux,  la  queue  touffue  relevée 
en  panache. 

La  moufette  du  Chili,  moins  grande  que  la  précédente,  lui 
ressemble,  mais  n'a  pas  la  queue  en  panache  ;  il  en  est  de  même 
de  la  moufette  de  feuillée  de  l'Amérique  du  Sud. 

23.  —  Peaux  de  myoptames.  — Oucouï,  coypou,  nutria,  ragonde, 
ragondin;  son  pelage  est  brun  marron,  marron  clair  sous  le 
ventre;  se  rencontre  dans  l'Amérique  du  Sud. 

24.  —  Peaux  de  loirs.  —  Le  loir  a  la  grandeur  de  l'écureuil  ;  il 
est  blanc  sous  la  gorge  et  le  ventre  et  gris  marron  sur  le  dos,  et 
la  queue  couverte  de  longs  poils. 

Le  lérot  en  diffère  par  les  marques  noires  qu'il  a  près  des 
yeux  ;  sa  queue  est  couverte  de  poils  courts. 

Le  muscardin  diffère  des  précédents  par  la  couleur  fauve  de 
son  poil  du  dos. Il  a  la  grosseur  de  la  souris. 

25.  — Peaux  de  rats.  —  Les  rats  ordinaires  sont  noirâtres,  il  y 
en  a  de  bruns,  de  presque  noirs,  d'autres  d'un  gris  plus  blanc  et 
plus  roux  et  d'autres  tout  à  fait  blancs. 

26.  —  Peaux  de  campagnols.  —  Le  campagnol  vulgaire,  à  queue 
courte,  ressemble  au  rat;  son  pelage  est  toujours  plus  foncé  sur  le 
dos  que  sous  le  ventre. 

Le  campagnol  amphibie  ,ou  rat  d'eau,  à  queue  volumineuse,  est 
plus  brun. 

Le  campagnol  des  neiges  est  blanchâtre.  Le  campagnol  éco- 
nome de  Sibérie  lui  ressemble. 

Le  lemming  ou  myode  a  le  pelage  multicolore,  mêlé  de  brun 
rouge,  de  blanc,  de  gris,  de  noir. 
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27.  —  Peaux  de  rats  musqués.  —  Le  rat  musqué  des  Etats-Unis,  ou 
musquash,  ou  ondatra,  ou  rat  musqué  du  Canada,  a  50  centimètres 
de  longueur,  son  pelage  est  d'un  roux  brun  sur  le  dos  et  cendré  sous 
le  ventre.  Il  y  a  sous  ce  rapport  bien  des  exceptions  bizarres  ;  on 
en  a  vu  de  tout  noirs,  de  tout  blancs,  et  d'autres  mélangés  de 
noir  et  de  blanc.  Sa  fourrure,  épaisse  et  douce,  ressemble  à  celle 
du  castor,  sans  être  aussi  belle  ;  on  y  trouve  de  longs  poils  roides 
et  de  couleur  rousse  plus  longs  que  le  reste  ;  la  queue  est  peu 
garnie.  Le  rat  musqué  de  Russie,  ou  desman,  donne  une  four- 
rure brune  sur  le  dos,  blanche  sous  le  ventre,  brillante  et  douce. 

28.  —  Peaux  de  ratons.  —  Le  raton  laveur,  ou  racoon,  ou 
mapach,  mesure  60  centimètres  ;  il  est  gris  noir,  le  museau  et  les 
oreilles  blancs  ;  les  poils  sont  doux  et  soyeux.  Le  raton  crabier 
est  gris  cendre  uniforme.  Tous  deux  habitent  F  Amérique  du  Sud, 
la  Guyane,  etc. 

29.  —  Peaux  de  tapirs.  —  Le  tapir  d'Amérique  est  brun,  gris  sur 
la  gorge  et  la  tête.  On  l'appelle  boeri,  anta,  maïpouri.  taperous- 
sou,  mule  sauvage.  Le  tapir  pinchaque  est  noir.  Le  tapir  indien 
ou  maïba  est  brun  noir  avec  le  dos  gris. 

30.  —  Peaux  de  pékans.  —  Ou  marte  du  Canada  est  brun  à  poils 
longs  soyeux  et  serrés.  On  le  rencontre  dans  l'Amérique. 

IV.    FOURRURES  ÉTRANGÈRES  DES  PAYS  FROIDS 

1.  —  Peaux  d'hermines.  —  L'hermine  a  35  centimètres  de  lon- 
gueur. En  été  son  pelage  est  roux  en  dessus  et  jaunâtre  dessous  ; 
c'est  le  roselet;en  hiver  elle  est  blanche,  d'un  blanc  éclatant.  Son 
poil  est  extrêmement  fin  et  doux.  Lorsque  l'animal  est  malade 
son  poil  est  gris  roux.  On  rencontre  l'hermine  en  Russie,  en 
Sibérie,  en  Norvège.  C'est  un  des  plus  beaux  produits  de  l'art  du 
fourreur. 

2.  — Peaux  de  loutres.  —  Le  pelage  de  la  loutre  fournit  le  poil  et 
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le  duvet;  le  poil  est  long,  ferme  et  soyeux,  le  duvet  est  fin,  épais 
et  doux,  la  couleur  est  toujours  brun  plus  ou  moins  fonce,  blan- 
châtre en  dessous  et  à  la  gorge. 

La  loutre  commune  d'Europe  a  6f>  centimètres.  La  loutre  du 
Canada  ou  loutre  d'Amérique  est  plus  brune  que  la  loutre  ordi- 
naire. 

La  loutre  de  mer,  ou  loutre  du  Kamtchatka,  ou  enhydre  marine, 
habite  l'océan  Boréal.  Elle  est  très  recherchée;  elle  a  1 ra , 4 0  de 
longueur  ;  son  pelage  est  brun  roussâtre,  moelleux,  lustré  et  fourni. 
On  nomme  bobry  les  mâles  adultes,  matka  les  femelles,  hoschloki 
les  petits.  C'est  une  des  plus  belles  fourrures  et  d'un  prix  élevé. 

3.  —  Peaux  de  zibelines.  —  Ou  marte  zibeline;  son  pelage  est 
brun  lustré,  noircit  en  hiver,  devient  plus  clair  en  été.  Le  mu- 
seau et  les  oreilles  sont  blanchâtres.  Plus  la  couleur  est  brune  plus 
elle  est  recherchée.  La  fourrure  se  compose  de  poils  longs  et  doux 
et  d'un  duvet  moelleux,  serré  et  fin.  C'est  au  mois  de  novembre  et 
au  mois  de  mars  que  la  fourrure  est  la  plus  belle.  Elle  vit  dans 
l'Europe  septentrionale  et  l'Asie,  entre  la  Lena  et  le  Kamtchatka. 
Les  environs  de  Jakarzk,  de  Nertchinsk,  de  Magoscisk  et  de  ftaï- 
kal  donnent  les  fourrures  les  plus  noires  et  les  plus  fines. 

En  Russie  on  nomme  osé  les  grands  poils  et  podosé  le  poil 
court.  Les  peaux  en  osé  noir  sont  très  recherchées,  tandis  que  les 
peaux  en  podosé  sont  peu  estimées.  Le  mélange  d'osé  et  de  po- 
dosé se  nomme  motchka  et  le  duvet  podsada.  Une  belle  fourrure 
ne  doit  pas  renfermer  trop  de  podsada.  parce  que  les  poils  se 
tiennent  hérissés. 

Les  ventres  de  zibelines,  appelés  puppli-sonvoli,  sont  coupés  en 
bandes  de  3  ou  4  centimètres  de  largeur. 

Il  y  a  aussi  des  zibelines  blanches  d'une  grande  valeur. 

4.  —  Peaux  de  berweskis.  —  Ou  souris  de  Sibérie  ;  habite  les  con- 
trées froides  de  l'Europe  ;  son  pelage  est  ras,  blanc  gris  rayé  ou 
moucheté. 

5.  —  Peaux  de  castors.  —  Le  castor  d'Amérique  mesure  1  mètre 
de  longueur  sur  30  centimètres  de  hauteur  ;  il  vit  dans  les  parties 
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froides  de  l'Asie  et  de  l'Amérique;  son  pelage  est  soyeux,  long, 
brillant,  brun  plus  ou  moins  foncé  ou  marron;  il  est  quelquefois 
blanc.  Au-dessous  du  poil  se  trouve  un  duvet  gris  argenté,  très 
fin  et  très  serré.  Les  castors  noirs  sont  les  plus  recherchés. 

Les  castors  neufs  proviennent  des  chasses  d'hiver  ;  les  castors 
secs,  des  chasses  d'été,  c'est-à-dire  pendant  la  mue  ;  les  castors 
gras  sont  ceux  que  les  sauvages  vendent  après  s'en  être  servis. 

Le  castor  de  France  est  très  rare  aujourd'hui,  on  en  voit  de 
rares  spécimens  sur  les  bords  du  bas-Rhône,  du  Weser  et  du 
Danube.  On  lui  donne  le  nom  de  bièvre  ;  son  poil  est  rude. 

0.  —  Peaux  de  visons.  — Pelage  brun  tirant  sur  le  fauve  ;  on  le 
rencontre  dans  les  contrées  froides  de  l'Amérique  et  de  l'Europe. 

7.  —  Peaux  de  phoques.  —  Le  phoque  commun,  ou  veau  marin, 
mesure  1m,35  de  longueur,  est  gris  jaunâtre  nuancé  de  brun, 
plus  clair  en  dessous.  Le  moine  ou  phoque  à  ventre  blanc  mesure 
2M,50,  est  noir  dessus  et  blanc  dessous.  Le  phoque  à  capuchon  est 
brun  dessus  et  blanc  dessous.  Le  phoque  à  trompe,  ou  lion  ma- 
rin, ou  éléphant  marin,  a  8  mètres  de  longueur  sur  5  mètres  de 
circonférence,  a  la  même  couleur.  L'attarsak  est  gris  blanc,  avec 
2  croissants  noirs  sur  le  dos,  dont  les  pointes  se  regardent. 

Les  Otaries  donnent  :  le  phoque  à  crinière,  de  6  mètres  de  lon- 
gueur et  le  pelage  fauve;  sur  le  cou  une  crinière  ;  le  phoque  our- 
sin, ou  ours  marin,  de  2m,50  de  longueur;  est  brun  au-dessus 
et  blanc  au-dessous.  Ces  deux  dernières  espèces  sont  appelées 
phoques  à  fourrures  et  on  les  exploite  à  cet  effet.  Les  meilleures 
peaux  viennent  du  Gap  ;  on  recherche  celles  des  jeunes  animaux, 
qui  ont  la  peau  fine  et  les  poils  doux.  La  fourrure  de  phoque  res- 
semble à  celle  de  la  loutre. 

V.    FOURRURES  DE   PEAUX  D'OISEAUX 

1.  —  Peaux  de  cygnes.  —  Le  cygne  commun,  cygne  muet,  cygne 
à  bec  rouge,  est  le  plus  recherché;  il  habite  les  mers  d'Europe  à 
l'état  sauvage  et  dans  les  différents  pays  à  l'état  domestique.  Le 
plumage  de  cygne  âgé  de  deux  ans  est  d'un  blanc  éclatant. 
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Le  cygne  noir,  est  tout  noir  avec  Le  bec  rouge;  se  rencontre  en 
Australie. 

Le  cygne  d'Amérique  a  le  plumage  blanc  pur  et  le  bec  noir  de 
jais  ;  chez  quelques  individus  on  remarque  une  teinte  jaune 
orange  sur  le  sommet  de  la  tête.  Les  petits  eygnes  américains  sont 
gris  ardoisés  et  la  teinte  rouge  sur  le  sommet  de  la  tète  est  plus 
prononcée. 

Le  cygne  berwick  ne  diffère  pas  comme  couleur. 

Le  cygne  trompette  mesure  2  mètres  de  longueur;  il  est  blanc, 
le  bec  et  les  pattes  noirs. 

Le  duvet  que  les  cygnes  ont  sous  les  plumes  est  excessivement 
fin. 

2.  — Peaux  d'oies.  —  L'oie  commune  ou  domestique  est  recou- 
verte de  duvet  que  le  fourreur  laisse  à  la  peau  comme  celui  du 
cygne  et  qui  constitue  une  excellente  fourrure.  Une  peau  d'oison 
a  la  grammes  de  duvet,  une  peau  d'oie  en  a  20  grammes.  La 
France  produit  beaucoup  d'oies. 

3.  —  Peaux  de  grèbes.  —  Le  grèbe  huppé,  long  de  60  centimètres, 
a  le  dos  noir  et  le  ventre  blanc  argenté  et  une  bande  blanche  sur 
l'aile.  Un  duvet  fin  et  argenté  recouvre  sa  poitrine,  qui  est  la  par- 
tie que  l'on  emploie  comme  fourrure.  Cet  animal  niche  en  France 
deux  fois  par  an  ;  il  vit  dans  le  nord  de  l'Europe  et  de  l'Amérique  ; 
il  est  commun  sur  le  lac  de  Genève.  Le  grèbe  cornu  est  plus  petit 
que  le  précédent  (35  centimètres).  Le  petit  grèbe  ou  grèbe  casta- 
gneux  est  encore  plus  petit  (25  centimètres).  Ces  2  espèces  ont  la 
même  couleur. 

4.  —  Peaux  d'autruches.  —  L'autruche,  que  l'on  chasse  pour  avoir 
les  plumes,  a  le  corps  recouvert  d'un  duvet  poilu  ;  on  utilise  sa 
peau  pour  faire  de  belles  fourrures.  L'autruche  appartient  essen- 
tiellement à  l'Afrique  ;  on  l'élève  aujourd'hui  à  l'état  domesti- 
que. L'autruche  mesure  2  mètres  de  hauteur. 

5.  —  Peaux  de  toucans.  —  Appelé  gros-bec,  karamonima,  se  ren- 
contre dans  le  nouveau  monde.  Le  toco  est  noir,  avec  le  bas-ventre 
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roux,  la  gorge  blanche  ainsi  que  le  croupion.  Le  cochichat  ou  tou- 
can à  collier  est  noir  avec  collier  rouge  et  le  ventre  vert.  Le  tocard 
est  noir  avec  le  cou  blanc  et  un  collier  rouge.  On  rencontre  des 
toucans  à  gorge  blanche  ou  jaune.  On  utilise  le  ventre  et  la  gorge 
pour  fourrure. 

6.  —  Peaux  de  lophophores.  —  Le  lophophore  resplendissant, ou 
oiseau  d'or,  a  les  plumes  miroitantes,  métalliques,  avec  change- 
ment de  teintes  et  irrisation.  Il  vit  dans  Flndoustan.  On  en  fait  un 
grand  commerce. 

7.  —  Peaux  d'agamis.  —  Cet  oiseau  vit  à  l'état  sauvage  dans 
l'Amérique  du  Sud  ;  on  l'a  rendu  domestique  en  Amérique.  L'a- 
gami trompette  a  70  centimètres  de  hauteur  ;  son  plumage  est  noir, 
avec  des  reflets  métalliques  sur  la  poitrine  et  à  manteau  cendré; 
le  cou  et  la  téte  n'ont  qu'un  faible  duvet.  Une  autre  espèce  est 
l'agami  à  ailes  blanches. 

VI.           PRÉPARATION  DES  FOU?,  RURES 

Les  peaux  arrivent  chez  le  fourreur  simplement  séchées  au 
soleil.  Il  ne  faut  pas  oublier  que  toutes  ces  peaux  doivent  être 
tendues  quand  elles  sont  fraîches,  de  manière  à  éviter  qu'il  se 
produise  des  plis  qui  occasionneraient  des  moisissures. 

Les  peaux  grandes  comme  celles  du  lion,  du  tigre,  du  cerf,  de 
l'ours,  etc.,  sont  mégissées  ou  chamoisées  comme  nous  l'avons 
expliqué  pour  ces  deux  industries  au  Travail  des  peaux  dites  haus- 
sées. Les  autres  peaux  sont  traitées  par  les  fourreurs  qui  leur 
donnent  l'apprêt,  la  teinture  et  le  lustre.  Nous  allons  passer  en 
revue  les  différentes  opérations  de  ce  travail. 

APPRET 

1 .  —  Mouillage.  —  On  met  les  peaux  dans  un  bassin  avec  de  l'eau 
salée  (S  p.  100  de  sel)  pour  les  faire  revenir.  Le  premier  et  le  second 
jour  on  les  laisse  bien  s'imbiber  d'eau  ;  pendant  les  jours  suivants  * 
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on  les  foule  matin  et  soir  avec  les  pieds;  on  renouvelle  l'eau  au 
bout  de  trois  jours,  on  la  remplace  par  de  l'eau  inoins  salée  (2,5 
p.  100),  trois  jours  après  on  la  remplace  par  de  l'eau  pure.  Dix  jours 
suffisent  en  moyenne  pour  faire  revenir  les  peaux. 
L'emploi  du  turbulent  donne  d'excellents  résultats. 

2.  —  Echarnage.  —  On  enlève  les  chairs  et  la  graisse,  qui 
sont  adhérentes  à  la  peau,  sur  le  banc  à  tirer.  Cet  instrument  se 
compose  d'un  banc  de  50  centimètres  de  hauteur,  75  centimètres 
de  longueur,  et  25  centimètres  de  largeur  à  l'extrémité  duquel  se 
trouve  un  montant  portant  un  couteau  rond,  placé  verticalement, 
semblable  au  fer  à  écharner.  On  se  met  à  califourchon  sur  le  banc, 
et,  tenant  la  peau  par  les  deux  bouts  avec  les  deux  mains,  on  frotte 
la  chair  sur  la  partie  convexe  du  couteau  en  la  promenant  alter- 
nativement de  droite  à  gauche  et  en  présentant  successivement 
toutes  les  parties.  On  obtient  ainsi  un  écharnage  régulier. 

3.  —  Boursage.  —  On  coud  les  peaux  poil  contre  poil.  Les 
peaux  closes  ne  sont  point  cousues  ensemble,  on  ne  ferme  que  la 
partie  ouverte.  Les  peaux  closes  sont  celles  qui  n'ont  point  été 
ouvertes  par  le  ventre,  comme  les  fouines,  les  martes,  le  petit- 
gris. 

4.  —  Sapinage.  —  Certaines  peaux,  comme  celle  du  petit-gris, 
par  exemple,  ont  leur  poil  recouvert  d'une  humeur  visqueuse  et 
glutineuse  qui  colle  les  poils  les  uns  contre  les  autres  et  qu'on 
appelle  sapiné  en  terme  de  métier.  Avant  le  boursage  on  enduit 
les  peaux  du  côté  du  poil  avec  de  l'huile  d'olive  pour  détremper  la 
matière  et  la  détacher  du  poil.  Certains  pelletiers  font  subir  cette 
opération  à  toutes  les  peaux  indistinctement.  C'est  ce  qu'on  appelle 
sapinerles  peaux. 

5.  —  Graissage.  —  On  moyen  d'un  gipon  on  enduit  les  peaux, 
du  côté  de  la  chair,  avec  de  la  graisse  de  porc,  du  beurre  de  ga- 
lam,  du  beurre  ordinaire  ou  de  l'huile  d'olive.  On  y  réserve  les 
dépôts  d'huile  d'olive  épurés.  Nous  avons  vu  employer  les  compo- 
sitions grasses  suivantes  : 
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1°  Huile  d'olive  50,  huile  de  coton  30,  huile  de  colza  20. 
2°  Huile  de  coton  80,  huile  de  vaseline  20. 
3°  Beurre  de  coco  30,  huile  de  ricin  30,  huile  de  haleine  10, 
graisse  de  castor  20,  huile  de  vaseline  10. 

On  met  5  p.  100  de  corps  gras  du  poids  de  la  peau. 

6.  —  Broyage.  —  Le  broyage  a  pour  but  de  faire  pénétrer  le 
corps  gras  et  d'assouplir  les  peaux.  Dans  les  ateliers  routiniers 
le  broyage  s'effectue  encore  avec  les  jambes.  Pour  cela  les  peaux 
sont  placées  dans  un  tonneau  défoncé,  on  en  met  une  dizaine,  plus 
ou  moins  suivant  leur  grandeur.  L'ouvrier  entre  dans  le  tonneau, 
nu  jusqu'à  la  ceinture  et  muni  d'un  jupon  de  toile  avec  lequel  il 
recouvre  le  tonneau  pour  y  concentrer  la  chaleur  ;  il  piétine  les 
peaux  pendant  trois  heures  environ,  jusqu'à  ce  que  le  corps  gras 
soit  incorporé  et  les  peaux  assouplies.  De  temps  à  autre  il  examine 
les  peaux  pour  reconnaître  les  plus  dures  à  habiller  et  auxquelles 
il  fait  subir  un  foulage  plus  vigoureux.  Certaines  parties  des  peaux 
comme  les  têtes,  par  exemple,  exigent  plus  de  travail.  Après  cha- 
que examen  l'ouvrier  sort  les  peaux  dont  le  broyage  est  terminé, 
et  il  graisse  de  nouveau  celles  qui  ont  besoin  d'huile. 

On  reconnaît  que  le  foulage  est  terminé  lorsque  les  fibres  sont 
dilatées  et  que  leur  tissu  a  une  couleur  blanchâtre. 

On  doit  éviter  dans  le  foulage  2  inconvénients.  Le  premier 
est  le  trop  grand  échauffement  des  peaux,  qui  a  pour  effet  de  faire 
tomber  les  poils  ;  le  second  est  un  foulage  trop  longtemps  pro- 
longé qui  feutre  et  pelotonne  la  fourrure.  Dans  tous  les  cas,  pour 
un  bon  broyage  la  température  doit  être  de  20  degrés. 

Aujourd'hui,  chez  les  fourreurs  importants,  on  a  remplacé  ce 
pénible  travail  par  des  foulons,  qui  donnent  un  travail  beaucoup 
plus  régulier. 

On  emploie  le  foulon  de  mégisserie  que  nous  avons  décrit.  On 
le  dispose  généralement  comme  le  représente  la  figure  95.  horizon- 
talement. Il  se  compose  d'un  bâti  quadrangulaire  en  forts  madriers 
de  bois,  ayant  2m, 50  de  longueur,  suri  mètre  de  largeur,  A,  A,  A, 
portant  à  l'une  de  ses  extrémités  un  arbre  horizontal  B  actionné  par 
une  poulie  volant  P.  Cet  arbre  porte  une  manivelle  et  une  bielle  C, 
actionnant  la  mailloche  M  qui  foule  les  peaux  placées  dans  l'auge  R. 
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M.  Thiron,  de  Paris,  a  imaginé  unfouloir  à  cames  composé  d'une 
auge  solide  dans  laquelle  se  meut  un  foulon  en  arc  de  cercle  muni 
de  2  bras  tournant  autour  d'un  axe  ;  le  foulon  est  soulevé  par 
les  cames  d'un  arbre  fixé  sur  un  bâti  et  que  Ton  manœuvre  soit  à 
la  main,  soit  au  moteur. 


Fig.  95. 


Nous  avons  vu  employer  le  turbulent  pour  le  môme  usage;  des 
boulets  en  fonte  de  2  kilos  chacun  mis  avec  les  peaux  accélé- 
raient le  broyage. 

Dans  tous  les  cas  on  doit  surveiller  attentivement  les  peaux 
pour  éviter  tout  échauffement  et  toute  irrégularité  dans  le  broyage. 

7.  —  Assouplissage.  —  On  débourse  les  peaux  en  les  décousant. 
Les  peaux  closes  sont  fendues  longitudinalement  par  le  ventre 
avec  le  couteau  de  fourreur  à  lame  mince  et  très  tranchante  et 
muni  d'un  manche  très  court.  On  les  étend  et  on  les  fait  sécher. 
Ou  donne  un  contre-écharnage  et  on  les  assouplit  soit  à  la  ba- 
guette, à  la  corde  ou  au  palisson.  L'assouplissage  à  la  baguette 
se  fait  en  tenant  dans  une  main  2  peaux  chair  contre  chair  et 
en  frappant  de  l'autre  avec  une  baguette,  en  tournant  alternative- 
ment la  main  qui  les  soutient  afin  qu'elles  soient  exposées  tour  à 
tour  aux  coups  de  la  baguette.  L'assouplissage  à  la  corde  s'opère 
en  frottant  vivement  par  un  mouvement  de  va-et-vient  les  peaux, 
du  côté  de  la  chair,  sur  une  corde  tendue.  L'assouplissage  au 
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palisson  est  la  meilleure  méthode  ;  nous  l'avons  décrite  pour  l'ou- 
verture des  peaux  mégies. 

8.  —  Dégraissage.  —  Cette  opération  a  pour  but  d'enlever  la 
graisse  ou  l'huile  qui  adhère  au  poil  et  à  la  peau  et  qui  n'a  pu 
pénétrer  dans  le  broyage.  On  exécute  cette  opération  dans  un  ton- 
neau de  1  mètre  de  longueur  sur  50  centimètres  de  diamètre,  muni 
(F mi  axe  qui  passe  par  le  milieu  de  ses  deux  fonds  dont  les  ex- 
trémités reposent  sur  des  supports.  On  peut  le  faire  tourner  au 
moyen  de  2  manivelles  placées  aux  extrémités  de  l'axe.  La  paroi 
intérieure  du  tonneau  est  munie  de  chevilles  saillantes  de  25  centi- 
mètres de  longueur  et  disposées  en  quinconce.  Enfin,  une  partie  de 
la  circonférence  du  tonneau  est  munie  d'une  ouverture  de  35  cen- 
timètres de  côté.  Les  grands  tonneaux  sont  actionnés  par  la  vapeur. 

On  met  les  peaux  dans  le  tonneau  par  l'ouverture,  on  y  ajoute 
du  sable  fin,  ou  de  la  craie,  ou  du  plâtre,  ou  de  la  terre  d'infu- 
soire,  ou  du  kaolin,  ou  de  la  terre  de  Sommières.  Pour  les  four- 
rures fines  on  emploie  la  sciure  de  bois  ou  le  son.  Toutes  ces 
matières  avant  leur  introduction  dans  le  tonneau  sont  échauffées  à 
50  degrés.  On  fait  tourner  le  tonneau.  Ces  poudres  aidées  par  la 
température  absorbent  la  graisse.  Pour  certaines  fourrures,  on 
opère  avec  les  matières  dégraissantes  froides;  l'opération  est  seu- 
lement plus  longue. 

9.  —  Battage.  — -  Au  sortir  du  tonneau,  on  bat  les  peaux  pour 
détacher  la  craie,  le  plâtre  et  autres  poudres  et  pour  Yéveiller, 
c'est-à-dire  l'ouvrir.  L'opération  se  fait  comme  Passouplissage  à 
la  baguette. 

L'opération  se  fait  dans  les  grands  ateliers  dans  un  tonneau  sem- 
blable au  tonneau  à  dégraisser,  mais  à  claire-voie. 

10.  —  Parage.  —  On  étend  la  peau  horizontalement  sur  une 
table  ;  on  la  déborde  pour  enlever  toutes  les  parties  dures  et  cor- 
nées et  l'égaliser.  On  la  nettoie  de  la  poudre  qui  lui  reste  encore 
adhérente  par  un  battage  à  la  baguette  ;  on  l'assouplit  de  nouveau 
au  palisson  ou  sur  le  fer  à  parer.  On  brosse  et  on  peigne  le  poil 
avec  un  peigne  à  manche. 

L'appretage  est  alors  terminé. 
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LUSTRAGE 

Le  lustrage  a  rpour  but  de  cacher  soit  les  inégalités  ou  les 
défauts  des  fourrures,  soit  à  changer  la  couleur  du  poil,  soit,  enfin, 
à  rendre  le  poil  plus  brillant.  Toutes  ces  façons  s'exécutent  sur  le 
poil.  Nous  allons  les  passer  en  revue  en  indiquant  les  procédés 
que  la  routine  seule  a  donnés  et  qui  sont  employés  depuis  un 
temps  immémorial,  et  ceux  qui  ont  été  dictés  par  la  science. 

1.  —  Blanchiment  des  fourrures.  —  Les  fourrures  blanches  qui 
sont  ternes,  celles  qui  sont  jaunâtres,  ou  celles  qui  présentent  des 
mouchetures,  sont  dépréciées  et  leur  valeur  est  bien  moindre;  on 
décolore  celles  qui  sont  ternes  et  on  blanchit  celles  qui  sont  colorées. 

Voici  les  procédés  employés: 

1.  —  Soufrage.  —  Les  peaux  sont  mises  dans  une  chambre 
cubique  de  2  mètres  sur  chaque  face,  achevai  sur  des  traverses  en 
bois  horizontales  que  Ton  a  placées  à  cet  effet.  On  ferme  la  porte 
de  la  chambre  et  on  allume  du  soufre  dans  une  terrine  que  Ton 
introduit  dans  la  chambre  par  une  petite  ouverture  située  vers  le 
bas.  L'acide  sulfureux  qui  se  produit  décolore  très  bien  les  peaux 
peu  colorées.  On  a  soin  de  mettre  les  peaux  dans  l'étuve,  le  poil 
légèrement  humecté  et  peigné.  On  doit  laisser  les  peaux  douze 
heures  au  moins  dans  la  chambre. 

2.  —  Ihjdrosuljite  de  soude.  —  Voici  comment  nous  appliquons 
ce  corps  à  la  décoloration  :  on  imbibe  le  poil  au  moyen  d'une  solu- 
tion étendue  de  ce  corps,  préparé,  comme  il  a  été  dit  à  la  Décolo- 
ration du  cuir,  avec  une  éponge  fine,  et  on  les  transporte  dans  une 
chambre  analogue  à  celle  à  soufrer  et  dans  laquelle  on  fait  arriver 
de  l'acide  carbonique.  Ce  dernier  corps  décompose  lentement  Fhy- 
drosulfite,  et  la  décoloration  se  fait  régulièrement  et  relativement 
vite.  On  répète  plusieurs  fois  l'opération  jusqu'à  obtention  de 
l'effet  voulu. 

3.  —  Essences.  —  On  frotte  le  poil  avec  une  éponge  trempée 
dans  de  l'essence  de  lavande  ou  de  serpolet  chauffée  à  35  degrés 
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centigrades,  et  on  les  étend  au  soleil.  Ce  procédé  a  le  défaut  d'être 
long;  il  exige  au  moins  quinze  jours. 

4.  —  Eau  oxygénée.  —  On  étend  la  fourrure  sur  une  table,  on 
la  dégraisse  en  frottant  les  poils  avec  une  solution  de  carbonate 
d'ammoniaque  à  5  p.  100,  on  imbibe  bien  le  poil,  et  on  laisse  dans 
cet  état  un  quart  d'heure,  on  lave  le  poil  avec  de  l'eau  claire,  puis 
avec  une  dissolution  tiède  de  savon;  ensuite  on  imbibe  d'eau  oxy- 
génée (à  8  volumes)  dans  laquelle  on  a  ajouté  0,5  p.  100  d'ammo- 
niaque, et  on  laisse  sécher  à  l'air.  On  recommence  si  la  blancheur 
n'est  pas  atteinte.  On  obtient  un  bon  résultat. 

Un  autre  procédé  consiste  à  imbiber  les  poils  d'un  mélange 
pâteux  composé  d'eau,  de  bioxyde  de  baryum  et  de  silicate  de 
potasse  à  parties  égales.  On  laisse  dans  cet  état  le  temps  voulu. 

On  peut  opérer  à  la  trempe;  le  procédé  n'en  vaut  alors  que  mieux. 

Azurage.  —  Pour  rendre  le  blanc  plus  éclatant,  on  l'azuré 
légèrement  avec  de  l'eau  dans  laquelle  on  a  mis  du  carmin  d'indigo. 

2.  —  Lustrage  en  blanc.  —  Le  lustrage  en  blanc  consiste  à  don- 
ner plus  de  brillant  à  une  fourrure,  à  lui  restituer  celui  que  le 
blanchiment  lui  a  enlevé,  lui  donner  un  toucher  moelleux,  doux, 
à  assouplir  les  poils  et  enfin  à  donner  de  la  main  à  une  four- 
rure. 

Le  lustrage  en  blanc  se  fait  en  frottant  le  poil  avec  un  vernis  de 
sandaraque  préparé  ainsi  : 


Alcool   1,000 

Sandaraque   80 

Cérésine   80 

Glycérine   50 

Jaune  d'œuf   80 


Lorsqu'on  veut  donner  simplement  du  brillant,  on  le  frotte 
de  même  avec  des  gélatines  brillantes  dont  nous  avons  donné  la 
formule,  ou  du  blanc  d'œuf  mélangé  à  la  moitié  de  son  poids  de 
glycérine. 

3.  —  Teinture  ou  lustrage  en  noir.  — Anciens  procédés. — La  for- 
mule bizarre  suivante  a  été  donnée  par  Roland  en  1790: 
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Eau  de  chaux   il  I.  17 

Noix  de  galle   i,    500  grammes. 

Litharge.  ...  -,   500  — 

Sel  ammoniac   G .">  — 

Alun   128  — 

Vert-dc-gris.  „   G4  — 

Antimoine   04  — 

Mine  de  plomb   32  — 

Limaille  de  fer   128  — 

Couperose  verte   384  — 


On  met  dans  un  chaudron  sur  le  feu  toutes  ces  substances,  moins 
la  noix  de  galle  et  la  litharge.  On  les  délaye  avec  une  parlie  de 
l'eau  de  chaux  et  on  fait  chauffer  sans  laisser  bouillir  en  remuant 
avec  une  spatule.  On  met  la  couperose  dans  un  baquet  avec  la  noix 
de  galle  et  on  verse  dessus  le  contenu  du  chaudron,  et  le  reste 
de  l'eau  de  chaux,  on  remue  bien  et  on  laisse  reposer  une  heure, 
et  le  lustre  est  prêt  à  servir. 

Malgré  tout  l'empirique  d'une  pareille  recette,  nous  ne  l'avons 
reproduite  ici  que  parce  qu'elle  est  employée  par  un  grand  nombre 
de  fourreurs  qui  la  conservent  comme  un  secret. 

La  peau  étant  étendue  sur  une  table  on  passe  sur  le  poil,  de  la 
tête  à  la  queue,  le  lustre  au  moyen  d'une  brosse  de  soie  de  porc  ou 
de  sanglier  ayant  2  centimètres  de  longueur,  1  centimètre  de  lar- 
geur et  55  centimètres  de  longueur  de  poil.  On  passe  une  seconde 
fois  en  tremblant  pour  agiter  les  poils,  en  allant  de  la  tête  à  la 
queue.  On  passe  une  troisième  fois  sans  trembler.  Enfin,  à  la  qua- 
trième fois,  on  secoue  la  brosse  pour  laisser  tomber  quelques  gouttes 
de  teinture  que  Ton  étend  aussitôt  uniformément.  Lorsque  les  peaux 
sont  sèches,  on  les  porte  à  la  cave,  le  cuir  en  dessous,  pour  les 
faire  revenir,  on  les  frotte  sur  chair  avec  du  saindoux,  on  les  passe 
au  tonneau  avec  du  sable  chaud,  on  les  bat  et  on  les  pare. 

Trempe  de  fouine.  —  Cette  teinture  est  destinée  à  donner  du 
fond,  c'est-à-dire  à  teindre  le  poil  dans  toute  sa  longueur.  Elle 
est  composée: 


Eau  de  chaux   50  litres. 

Noix  de  galle  brûlée  5  kil.  874  grammes. 

Litharge   489  — 

Sel  ammoniac   489  — 
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Vert-de-gris.   243  grammes. 

Couperose  verte   070  — 

Rouge  d'Angleterre   367  — 

Alun  de  Rome   070  — 

Sumac  bouilli  dans  l'eau  de  chaux.  .  958  — 

On  l'emploie  comme  la  teinture  ordinaire  noire. 

Lattre  en  2  parties.  — Une  modification  des  recettes  précédentes 
a  été  de  supprimer  les  drogues  inutiles.  Les  fourreurs  se  servent 
communément  d'un  premier  mordant  : 

Chaux   1,500  grammes. 

Sel  ammoniac   500  — 

Alun  de  roche   500  — 

Eau   10  litres. 

avec  lequel  on  donne  2  couches;  on  passe  ensuite,  de  môme  le 
second  mordant: 

Couperose  verte   2,000  grammes. 

Vitriol  bleu   50  — 

Eau   10  litres. 

Enfin,  on  donne  la  teinture  avec  le  bain  suivant: 

Noix  de  galle   1,200  grammes. 

Couperose  verte   200  — 

Alun  de  roche   200  — 

Verdet   200  — 

Sel  marin   200  — 

Eau  de  chaux   10  litres. 

4. —  Teinture  ou  lustrage  en  noir. —  Nouveaux  procédés. —  Grâce 
aux  progrès  incessants  de  l'art  de  la  teinture,  il  n'est  pas  difficile 
de  comprendre  que  les  recettes  précédentes,  quoique  donnant  plus 
ou  moins  bien  le  résultat  cherché,  n'ont  aujourd'hui  aucune  valeur 
scientifique  ni  positive.  On  est  en  possession  de  procédés  simples 
pour  arriver  à  coup  sûr  à  la  teinte  cherchée. 

1 .  —  Procédé  Cougny. — On  commence  par  appliquer  un  premier 
mordant  composé  : 

Eau   10  litres. 

Chaux   1,000  grammes. 

Sel  ammoniac   250  — 
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La  solution  no  doit  pas  marquer  plus  de  S  degrés  Baume.  On 
brosse  fortement  le  poil  avec  une  brosse  douce  en  évitant  de  tou- 
cher la  peau  ;  on  met  la  peau  ainsi  humectée  douze  heures  sur  un 
chevalet,  dans  l'hiver  on  la  laisse  ving  t-quatre  heures  ;  ensuite  on 
la  fait  sécher  à  Fétuve.  On  la  dégraisse  au  tonneau  avec  de  la 
sciure  de  bois  d'acajou  mêlée  de  grès  pilé  fin,  on  la  bat  à  la  baguette 
ou  au  tonneau  à  claire-voie. 

On  applique  ensuite  de  même  un  second  mordant: 

Eau   10  litres. 

Couperose  verte   1  kilo. 

On  sèche  et  dégraisse  la  peau  sur  le  second  mordant  comme  sur 
le  premier.  On  passe  le  troisième  mordant,  qui  a  la  môme  compo- 
sition que  le  premier,  et  le  quatrième  mordant,  qui  a  la  môme 
composition  que  le  second,  de  la  même  manière,  et  on  termine 
par  les  mômes  opérations. 

La  teinture  de  la  pointe  du  poil  se  fait  avec  le  liquide  suivant: 


Eau   10  litres. 

Couperose  verte   100  grammes. 

Noix  de  galle   800 

Alun   100  — 

Verdet   100  — 

Extrait  de  campêche  à  10°  B.  .       1  litre  et  demi 


On  passe  la  teinture  sur  le  poil  fortement  avec  la  brosse,  sans 
toucher  la  peau.  On  sèche  et  on  dégraisse  comme  pour  les  mordants. 

La  teinture  de  fond  se  prépare  comme  celle  de  la  pointe  du  poil, 
seulement  on  emploie  25  litres  d'eau  au  lieu  de  10.  On  réunit  les 
peaux  2  à  2,  cuir  contre  cuir,  et  on  les  foule  dans  la  teinture,  et 
on  termine  de  même. 

2.  —  Procédé  de  ï auteur.  —  Les  fourrures  à  teindre  sont  tra- 
vaillées après  teinture.  La  première  opération  consiste  donc  dans 
le  mouillage  pour  faire  revenir  les  peaux;  nous  l'exécutons  au 
turbulent.  Les  peaux  sont  ensuite  essorées  et  boursées,  les  poils 
en  dehors. 

Nous  dégraissons  les  poils  pour  leur  enlever  le  suint  qui  les 
entoure  et  qui  empêche  de  prendre  la  teinture;  pour  cela  nous 
agitons  les  peaux  dans  une  solution  de  carbonate  d'ammoniaque 
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à  5  p.  100,  dans  le  turbulent  et  nous  finissons  par  un  lavage  dans 
le  même  appareil. 

Nous  donnons  un  léger  bain  de  sumac  ;  le  liquide  marque  un 
demi-degré  Baume.  Nous  manœuvrons  dans  le  bichromate  à  un 
demi  p.  100,  et  nous  donnons  le  bain  de  teinture  tiède  (40  degrés) 
avec  un  extrait  de  : 

Eau   100 

Gampêche   5 

Bois  jaune   0,500 

Sumac   0,500 


On  manœuvre  un  quart  d'heure  au  turbulent,  on  laisse  au 
repos  un  quart  d'heure,  on  agite  cinq  minutes  et  on  étend  les 
peaux  sur  des  perches  pour  les  faire  égoutter  et  essorer.  On  leur 
donne  ensuite  le  pied  de  fer  avec  une  dissolution  d'acétate  ferreux 
obtenu  en  décomposant  le  sulfate  de  fer  ou  couperose  verte  par 
l'acétate  de  plomb  ;  on  leur  donne  un  vent  en  les  étendant  sur  des 
perches  à  l'air,  pour  oxyder  l'acétate  de  fer  et  foncer  la  couleur. 
Si  la  couleur  n'est  pas  assez  foncée  on  donne  un  bain  de  teinture 
et  un  pied  de  fer  ;  on  donne  encore  un  vent  pour  oxyder  et  on 
lave  au  turbulent. 

On  débourse  les  peaux,  et  on  leur  fait  subir  le  travail  des  four- 
rures sur  cette  teinture  qui  se  solidifie  de  plus  en  plus.  Nous  don- 
nons du  brillant  avec  la  laque  grasse. 

Pour  teindre  la  pointe  du  poil  on  procède  à  la  brosse,  sans 
bourser  les  peaux. 

3.  —  Autre  procédé  de  l'auteur.  —  Nous  donnons  soit  au  turbu- 
lent, soit  à  la  brosse:  1°  un  bain  d'acétate  de  protoxyde  de  man- 
ganèse ;  2°  un  bain  de  soude  étendu  ;  3°  un  lavage  à  l'eau  froide 
énergique  ;  4°  un  bain  de  chlorure  de  chaux  ;  5°  un  bain  de  chlo- 
rhydrate d'aniline  obtenu  en  faisant  dissoudre  500  grammes  d'ani- 
line dans  4  kilo  d'acide  chlorhydrique  et  étendant  le  produit  de 
40  litres  d'eau  ;  6°  un  lavage  dans  une  solution  de  bichromate 
de  potasse  à  2  p.  400. 

4.  —  Procédés  divers.  —  On  peut  employer  les  teintures  noires 
employées  pour  le  maroquin  et  nous  recommandons  le  noir  au 
vanadate  d'ammoniaque. 
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5.  —  Teinture  ou  Lustrage  en  marron-  —  V  A  ncien  procédé,  — « 
Roland  indique  le  magma  suivant  : 


Noix  de  galle  en  poudre  cuite  .  .  .  . 

"oU  gl  tlIIlIllLS. 

—         —         —      crue  .  .  e  . 

Z-to  — 

900  — 

490  — 

490  — 

490  — 

245  — 

490  — 

125  — 

980  — 

.  3  seaux. 

On  l'applique  comme  le  lustre  noir. 

2.  —  Procédé  Cougny.  —  On  applique  les  4  mordants  qui  ser- 
vent pour  le  noir,  seulement  les  doses  des  matières  sont  réduites 
de  moitié. 

La  teinture  de  la  pointe  du  poil  se  compose  : 

Eau   10  litres. 

Noix  de  galle   400  grammes. 

Verdet   100  — 

Alun   100  — 

Couperose  verte   50  — 

Extrait  de  Sainte-Marthe  (Brésil)  ...       3  litres  à  10°  B. 


On  passe  la  solution  sur  le  poil  cinq  ou  six  fois,  selon  que  Ton 
veut  obtenir  un  marron  plus  ou  moins  foncé.  On  termine  comme 
pour  le  noir. 

La  teinture  de  fond  se  donne  avec  la  même  teinture  dans 
laquelle  on  n'a  mis  que  1  litre  et  demi  d'extrait  de  Sainte-Marthe. 

Les  mordants  n'ayant  pas  atteint  le  cuir,  la  teinture  du  fond  est 
plus  pâle  que  celle  de  la  pointe  du  poil. 

3.  —  Procédé  de  V  auteur.  —  On  teint  toujours  avant  le  travail, 
la  teinture  de  la  pointe  du  poil  se  donne  à  la  brosse  et  la  teinture 
de  fond  au  turbulent.  Nous  donnons  successivement  les  bains  sui- 
vants. 1°  Dégraissage  au  carbonate  d'ammoniaque;  2° bain  d'alun 
(eau  100,  alun  4,  crème  de  tartre  2);  3°  bain  de  cachou  (eau  100, 
cachou  2,  alun  0,500,  sulfate  de  cuivre  0,750)  ;  4°  bain  de  chro- 


458  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

maie  (un  demi  p.  100)  ;  5°  bain  de  sel  d'étain  (1  p.  100)  ;  6°  bain 
de  bois  (brésil  2,  quercilron  1,  campèchc  500,  eau  40).  Après  cha- 
que bain  on  laisse  essorer  une  demi-heure  à  l'air.  De  cette  manière 
les  bains  montent  graduellement  la  couleur,  qui  se  fixe  solidement 
sur  le  poil. 

4.  —  Divers.  —  On  peut  employer  les  couleurs  indiquées  pour 
le  maroquin,  en  ayant  soin  d'opérer  en  solution  doublement  éten- 
due. On  peut  terminer  avec  des  couleurs  d'aniline  pour  donner 
de  l'éclat. 


G.  —  Teinture  ou  lustrage  en  fauve.  —  1.  — Ancien  procédé. — 
Roland  indique  le  lustre  rouge  suivant: 

Eau  de  chaux   10  litres. 

Litharge  d'or   500  grammes. 

Alun   250  — 

Couperose  blanche   250  — 

Sel  ammoniac   128  — 

Vert-de-gris   90  — 

Noix  de  galle   1,500  — 

On  le  passe  comme  le  lustre  noir. 

2.  —  Procédés  de  l'auteur.  —  Les  procédés  suivants  nous  ont 
donné  de  bons  résultats  : 


1°  Bain  de  dégraissage  et  bain  d'eau  1,000,  cachou  2,  brésil  2, 
alun  2.  On  expose  à  l'air  une  demi-heure,  on  donne  un  second 
bain,  et  ainsi  de  suite,  jusqu'à  obtention  de  la  teinte  voulue. 

2°  Bain  de  dégraissage,  bain  d'eau  1,000,  tartre  3,  bois  jaune  4, 
cochenille  0,500,  dissolution  d'étain  3.  Opérer  comme  ci-dessus. 

3°  Bain  de  dégraissage,  bain  d'eau  1,000,  bois  jaune  20,  alun  12, 
tartre  12,  santal  10,  garance  5,  carmin  d'indigo  0,500. 

3.  —  Divers.  —  Employer  les  procédés  de  teinture  en  fauve 
indiqués  pour  le  maroquin. 

7.  —  Métallisation  et  irrisation  des  fourrures.  —  Pour  donner 
aux  fourrures  l'aspect  métallique,  on  emploie  les  procédés  décrits 
pour  les  cuirs  mordorés.  On  obtient  le  plus  bel  effet. 

La  dorure  et  l'argenture  se  font  comme  celles  du  maroquin. 
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8.  —  Tachetage  et  mouchetage.  —  Lorsqu'on  veut  imiter  les 
taches,  les  raies,  les  ondulations,  le  pointillé  des  animaux,  cela 
peut  se  faire  de  2  manières,  suivant  que  l'on  opère  sur  des  peaux 
blanches  ou  colorées. 

1°  Pour  faire  des  taches  blanches  sur  une  peau  de  couleur,  on 
décolore  ces  parties  avec  de  l'hydrosulfite,  que  Ton  applique  au 
pinceau,  ou  tout  autre  moyen  de  blanchiment. 

2°  Pour  faire  des  taches  noires  sur  des  peaux  blanches,  on 
applique  la  teinture  noire  par  places  toujours  au  pinceau  ;  celle 
teinture  doit  être  épaissie  comme  pour  l'impression  du  cuir. 

3°  Pour  faire  des  taches  noires  sur  un  fond  brun,  on  teint  en 
noir  les  places  en  noir  et  on  donne  ensuite  la  teinture  de  fond. 

Toute  la  réussite  de  ces  opérations  dépend  de  l'habileté  de 
l'ouvrier. 


9.  —  Maniage  et  brillantage.  —  Pour  donner  du  brillant  au  poil 
et  plus  de  main  on  le  frotte  avec  ce  que  nous  appellerons  la  laque 
grasse  composée  de  : 


A  \  Alcool   1,000 

/  Gomme  laque  blanche   80 

/  Glycérine   400 

g  )  Jaune  d'œuf   80 

)  Cérésine   50 

\  Huile  de  coton   30 

On  en  frotte  bien  le  poil,  d'abord  avec  les  mains  puis  avec  une 
brosse. 


VIT.   —  PRÉPARATION  SPÉCIALE  DES  PEAUX  D'OISEAUX 


Pour  certaines  peaux,  comme  celles  du  cygne  et  de  l'oie,  on 
enlève  les  plumes  une  à  une,  afin  de  ne  laisser  que  le  duvet  ;  pour 
d'autres,  au  contraire,  on  laisse  les  plumes  qui  serviront  de  bel 
ornement  à  la  parure;  tel  est  le  cas  des  peaux  de  lophophore,  de 
toucan,  de  grèbe. 

Si  les  plumes  doivent  recevoir  la  teinture,  on  les  teint  à  ce 
moment,  on  emploie  à  cet  effet  les  couleurs  d'aniline  qui  prennent 
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bien  sur  les  plumes,  où  elles  donnent  des  nuances  riches.  On 
décolore  celles  qui  sont  teintées  ou  colorées. 

On  passe  sur  leur  chair  une  pâte  composée  d'eau,  de  farine, 
de  maïs,  d'alun,  de  sel  et  de  jaune  d'oeuf,  employés  dans  les  pro- 
portions de  l'habillage  de  mégisserie.  Les  peaux  sont  pliéesen2, 
chair  sur  chair  ou  simplement  mises  en  pile  à  plat,  chair  contre 
chair.  On  les  laisse  quatre  heures  dans  cet  état  en  été  et  un  jour 
en  hiver. 

On  fait  sécher  les  peaux,  et  ensuite  on  les  tire  sur  le  fer,  avec 
beaucoup  de  précaution.  On  leur  donne  un  second  habillage  avec 
la  pâte,  on  tire  de  nouveau  sur  le  fer,  et  on  dégraisse  au  ton- 
neau. 

Les  peaux  ayant  de  longues  plumes  sont  passées  à  la  carde  à  la 
place  du  fer. 

Si  Ton  veut  donner  des  reflets  métalliques  à  ces  plumes,  les 
dorer,  les  argenter  et  leur  donner  le  bel  aspect  des  plus  beaux 
plumages  que  la  nature  a  orne  avec  tant  d'art  et  d'harmonie,  on 
traite  les  peaux  par  les  procédés  qui  donnent  ces  résultats  et  que 
nous  avons  décrits  pour  le  maroquin  ;  l'effet  produit  sur  le  duvet  ou 
sur  les  plumes  surpasse  de  beaucoup  les  résultats  obtenus  sur  le 
maroquin. 

VIII.  —  CONSERVATION  DES  FOURRURES 

Les  fourrures  sont  exposées  à  l'attaque  de  divers  insectes  qui 
les  rongent,  les  piquent  et  en  détachent  les  poils  aux  endroits 
endommagés.  Les  dermestes  causent  beaucoup  de  dégâts;  le  der- 
meste  renard  est  le  fléau  des  magasins  de  pelleteries,  le  der- 
meste  des  peaux  (Attagenus  peliio),  dont  les  larves  dévorent  les 
plumes  et  les  fourrures.  Les  chenilles  de  plusieurs  teignes  sont 
aussi  très  redoutables;  la  teigne  des  pelleteries  (Tinea  pellionella 
coupe  les  poils  des  fourrures.  La  teigne  fripière  [Tinea  sarcitella), 
qui  dévore  les  vêtements  de  laine,  l'anthrène,  etc.,  attaquent  aussi 
les  pelleteries. 

Ces  insectes  sont  lucifuges  ;  ils  se  laissent  tomber  quand  on 
aère  et  expose  à  la  lumière  les  objets  attaqués. 
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On  a  proposé  différents  moyens  pour  détruire  ou  éloigner  les 
insectes.  Voici  les  meilleurs  : 

{.  —  Battage.  —  Les  fourrures  sont  serrées  dans  des  boîles, 
tiroirs,  armoires,  dont  on  bouche  les  moindres  fissures  en  y 
collant  des  feuilles  de  papier.  On  les  examine  de  temps  en  temps, 
et  on  les  bat  chaque  fois  avant  de  les  remettre  dans  leurs  cartons 
ou  armoires.  Nous  avons  dit  que  les  insectes  étaient  lucifuges  ;  ils 
se  laissent  donc  tomber  par  ce  battage,  et  leurs  œufs  sont  égale- 
ment chassés  des  fourrures. 

Yoici  comment  nous  voudrions  voir  appliquer  ce  procédé  de 
conservation  : 

2.  —  Chambre  à  pelleteries.  —  Les  peaux  seraient  mises  à  che- 
val sur  des  baguettes  horizontales,  le  poil  en  dessus,  dans  une 
chambre  de  2  mètres  de  hauteur,  5  mètres  de  longueur  et  3  mètres 
de  largeur.  Les  murs  de  la  chambre  portent  2  fenêtres  sur 
chacun  des  grands  côtés,  et  1  fenêtre  sur  chacun  des  petits.  Le 
plafond  est  un  ciel  ouvert.  Le  plancher  est  muni  de  plaques  de 
fer-blanc  très  brillant  et  ondulé  agissant  comme  réflecteur.  Cette 
chambre  est  donc  très  claire.  Les  peaux  sont  battues  de  temps 
en  temps  comme  dans  l'ancien  procédé. 

La  lumière  arrête  énormément  la  multiplication  des  insectes  et 
on  est  moins  sujet  à  voir  les  fourrures  piquées  comme  dans  le 
battage  simple. 

3.  — Vétiver.  —  Comme  complément  du  mode  de  conservation 
précédent,  on  joint  souvent  aux  fourrures  des  produits  aromatiques 
dont  l'odeur  éloigne  les  insectes.  Les  plus  employés  sont  :  le  vétiver 
et  le  pyrèthre. 

Le  vétiver  n'est  autre  que  Tandropogon^  genre  de  plante  de  la 
famille  des  graminées,  ou  barbon  plat.  On  en  connaît  plusieurs 
espèces. 

L'andropogon  muricatus,  appelé  chiendient  des  Indes,  est  le  plus 
important.  Il  porte  aux  Indes  les  noms  de  wetti-vayr,  vetti-ver,  cus- 
cus;  ses  racines  ont  lo  à  33  centimètres  de  longueur;  elles 
ont  une  odeur  particulière  et  pénétrantè  due  à  une  essence  particu- 
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Hère  que  Ton  extrait  dans  le  pays  sous  le  nom  khuss,  qui  vaut 
1.000  francs  le  kilo.  L'andropogon  ischœmunetsquarrosus  donnent 
des  racines  odorantes. 

Il  suffit  de  les  placer  sur  les  fourrures,  dans  l'armoire  ou  dans  la 
chambre  qui  les  renferment. 

4.  —  Plantes  teignicides.  —  Les  plantes  suivantes  ont  la  pro- 
priété d'éloigner  les  insectes  des  fourrures  et  des  lainages,  quoi- 
que à  un  moins  fort  degré  que  le  vétiver,  à  partie  pyrèthre,  dont 
l'efficacité  est  supérieure. 

L'ambrette  jaune  ou  centaurée  odorante.  L'ambrette  musquée 
ou  ketmie  musqué  de  l'Inde.  L'acbe  des  rochers  ou  persil  de  Ma- 
cédoine, dont  les  feuilles  seules  sont  employées.  La  racine  d'açore, 
ou  jonc  odorant,  ou  roseau  aromatique,  ou  canne.  Les  graines 
d'anone  des  Antilles  (A.  squamosa),  réduites  en  poudre.  L'aloès,  le 
poivre,  le  tabac,  etc. 

5.  -—Teignicides.  —  Voici  diverses  recettes  préconisées  par  dif- 
férents auteurs  : 

1°  Humecter  les  fourrures  avec  la  dissolution  de  5  grammes  de 
bichlorure  de  mercure,  10  grammes  de  camphre  dans  100  grammes 
d'alcool  à  90  degrés. 

2°  Camphre  en  poudre  :  bon  préservatif,  beaucoup  employé  par 
les  pelletiers. 

3°  Poudre  de  pyrèthre,  composée  de  camphre  1  et  pyrèthre  10. 

4°  Clous  de  girofle,  graines  de  Carri,  noix  muscade,  macis,  can- 
nelle, fève  tonka,  mélangés  à  parties  égales,  que  Ton  additionne 
d'une  égale  quantité  de  racine  d'iris. 

;i°  On  met  dans  les  armoires  ou  la  chambre  des  soucoupes  ren- 
fermant de  l'acide  phonique. 

6°  La  naphtaline  est  très  employée  ;  malheureusement  son  odeur 
est  désagréable. 

7°  On  a  proposé  de  graisser  les  peaux  avec  de  l'huile  de  pin. 

8°  Enfin  une  solution  alcoolique  d'iode  donne  d'excellents  résul- 
tats. 


G.  — Procédé  Villon  à  l'air  comprimé.  —  Nous  avons  reconnu 
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que  les  fourrures  placées  dans  une  chambre  close  où  Ton  com- 
prime de  l'air  à  5  atmosphères  restaient  inaltérables.  Le  procède 
est  économique  et  facile  à  employer;  nous  recommandons  autant 
que  possible  une  chambre  claire. 

7.  —  Nettoyage  des  fourrures.  —  Le  nettoyage  de  l'hermine  se 
fait  en  rebroussant  le  poil  avec  un  morceau  de  flanelle  douce,  en 
frottant  le  poil  avec  de  la  farine  de  froment,  battant  la  peau,  et 
nettoyant  le  poil  avec  un  morceau  de  llanclle  propre.  Le  petit 
gris  se  nettoie  de  même. 

La  zibeline,  le  chinchilla,  l'écureuil  sont  brossées  et  frottées 
avec  du  son  chaud  et  brossées  de  nouveau. 

Les  fourrures  blanches  se  nettoient  aussi  très  bien,  en  les  hu- 
mectant sur  la  table  avec  de  l'eau  chaude,  séchant  avec  du  son, 
puis  avec  du  son  chaud;  on  termine  en  frottant  avec  de  la  magné- 
sie calcinée  et  un  tampon  de  mousseline. 


CHAPITRE  IX 


CUIRS  ARTIFICIELS 


CUIR  FACTICE 

Nous  commençons  par  le  cuir  factice,  qui  n'est  qu'une  réunion 
de  débris  de  cuirs  de  toutes  sortes. 

La  fabrication,  extrêmement  simple,  ne  demande  que  peu  d'opé- 
rations. 

1.  —  Triage.  —  Pour  cette  fabrication  on  emploie  les  bourriers 
de  corroierie  et  les  petits  déchets  de  la  fabrication  des  tiges.  La 
première  opération  consiste  à  trier  les  bourriers  ;  on  en  fait  3  qua- 
lités. La  première  comprend  tous  les  morceaux  de  peaux  ayant 
une  grande  surface;  la  seconde,  tous  les  morceaux  ayant  une  sur- 
face moyenne,  pas  trop  petite;  enfin  la  troisième  est  composée  par 
tous  les  petits  déchets  qui  n'ont  aucune  valeur  et  qui  sont  trai- 
tés soit  chimiquement,  soit  employés  pour  fabriquer  do  l'engrais. 

2.  — ■  Collage.  — ■  Les  morceaux  sont  enduits  d'une  colle  imper- 
méable, à  base  de  gélatine.  Des  ouvriers  étendent  ces  morceaux 
sur  des  planches  de  grandeur  voulue,  appropriée  aux  usages  auxquels 
on  destine  le  cuir,  1  mètre  carré  par  exemple.  Le  premier  rang 
de  peau  est  suivi  d'un  second,  puis  d'un  troisième;  on  va  jusqu'à 
G  ou  8  rangs.  Les  morceaux  sont  plaçés  de  façon  fine  laisser  que 
peu  d'espace  entre  eux. 

3.  —  Compression.  —  La  hauteur  des  rangs  de  peaux  ayailt 
atteint  la  dimension  demandée,  on  superpose  15  où  20  planches 
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ainsi  garnies;  on  les  soumet  à  une  forte  pression  au  moyen  de  la 
presse  hydraulique,  que  Ton  maintient  un  quart  d'heure. 

On  fait  ensuite  sécher  les  plaques  ainsi  obtenues  à  l'air  ou  à 
l'étuve. 

On  s'en  sert  pour  la  confection  de  chaussures  à  bas  prix. 

4.  —  Procédé  par  détrempe.  —  Une  autre  méthode  consiste  à 
faire  bouillir  le  cuir  dans  un  autoclave,  avec  son  poids  d'eau  et 
sous  la  pression  de  3  atmosphères.  On  obtient  de  la  sorte  un 
magma,  que  l'on  soumet  à  l'action  de  la  pression  hydraulique  et 
du  laminoir.  Le  cuir  ainsi  obtenu  est  brun  noir,  sans  structure 
fibreuse. 

II.  —  CUIR  COMPRIMÉ 

1.  —  Déchiquetage.  — Les  débris  de  cuir  sont  déchirés  à  l'aide 
de  machines  semblables  aux  piles  défîleuses  de  papeterie.  On  ob- 
tient ainsi  des  filaments  de  cuir,  qui  donnent  une  sorte  d'étoupe. 
On  passe  au  tamis  pour  enlever  les  parties  non  déchirées  et  les 
poussières. 

2.  —  Agglutination.  —  On  plonge  l'étoupe  dans  une  cuve  con- 
tenant une  substance  agglutinative  imperméable  et  élastique. 
Une  dissolution  décolle  forte  additionnée  de  vernis  gras  est  parti- 
culièrement employée.  On  remue  le  tout  avec  un  patouillet  pour 
bien  mélanger  les  2  substances  et  en  former  une  pâte  homo- 
gène. On  retire  la  masse,  on  l'égoutte  et  on  la  presse  légèrement 
entre  2  cylindres  pour  enlever  l'excédent  du  liquide. 

3.  —  Compression.  —  La  matière  est  mise  ou  en  feuille  ou  en 
forme.  Pour  la  mise  en  feuille  on  étend  la  masse  en  épaisseurs 
voulues  sur  une  série  de  caisses  en  fonte  se  superposant  et  s'em- 
boîtant  et  que  Ton  place  ensuite  sur  la  presse  hydraulique.  On 
fait  ensuite  sécher  les  plaques  à  l'étuve.  Pour  la  mise  en  forme, 
la  pâte  est  placée  dans  des  moules,  où  on  la  comprime  à  l'aide  d'un 
piston. 
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Nous  indiquons  simplement  les  procédés  dans  leur  principe,  qui 
est,  du  reste,  invariable:  les  procédés  d'exécution  pouvant  varier 
suivant  la  forme  à  obtenir,  la  qualité  des  décbets,  les  moyens 
dont  on  dispose,  les  usages  auxquels  on  destine  les  produits  fabri- 
qués. 

III.  —  TOILE-CUIR 

La  toile-cuir  est  un  article  solide,  souple  et  fort  et  ressemblant 
beaucoup  au  cuir.  On  en  fait  aujourd'hui  une  grande  consomma- 
tion :  pour  les  parquets  de  voiture,  les  coussins,  les  fauteuils,  les 
banquettes,  les  voitures  d'enfant;  pour  la  reliure  et  la  fabrication 
des  sous-mains,  des  carnets,  etc. 

Pour  cette  fabrication,  on  se  sert  d'un  tissu  fort  et  flexible,  la 
moleskine.  Comme  ce  tissu  arrive  écru  à  l'usine,  on  lui  fait  subir 
un  calandrage  à  la  machine. 

Les  pièces  passent  ensuite  dans  l'atelier  d'enduction,  bâtiment 
d'un  étage  sur  rez-de-chaussée  ;  elles  arrivent  dans  le  compartiment 
supérieur,  où  elles  reçoivent  un  premier  enduit  avec  une  machine. 
Cet  enduit  se  compose  de  : 


Huile  de  lin  cuite   100 

Huile  de  lin  cuite  avec  du  soufre.  ...  25 

Colle  de  peau  de  gant   50 

Blanc  de  Meudon   2 

Tannin   5 

On  fait  bouillir  le  tout  jusqu'à  ce  qu'on  obtienne  une  pâte  ho- 
mogène et  bien  filante. 
On  y  ajoute  : 

Essence  de  térébenthine  25 


On  donne  un  premier  enduit  et  le  tissu  ainsi  recouvert  redes- 
cend immédiatement  et  mécaniquement  au  rez-de-chaussée,  dans 
un  séchoir,  pour  faire  sécher  et  fixer  l'enduit.  Lorsque  les  pièces 
sont  sèches,  elles  remontent  mécaniquement  de  l'étuve  sur  un  en- 
rouleur, d'où  elles  sont  renvoyées  aux  machines  à  poncer  ana- 
logues à  celles  employées  pour  le  cuir  verni. 
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On  retourne  les  pièces  à  nouveau  à  l'enduction,  au  séchoir  et 
au  ponçage.  On  donne,  suivant  les  cas,  7  ou  8  couches  d'enduits 
successivement. 

On  calandre  de  nouveau  les  pièces  enduites,  on  les  graisse,  les 
quadrille,  les  chagrine  comme  le  cuir  et  avec  des  machines  sem- 
blables. La  toile-cuir  est  alors  fabriquée. 

Lorsqu'elle  doit  être  imprimée,  on  l'enroule  et  on  la  porte  à  la 
machine  à  imprimer  telle  qu'on  l'emploie  dans  la  fabrication  des 
papiers  peints;  elle  produit  300  mètres  à  l'heure.  On  passe  la  toile- 
cuir  à  letuve  pour  sécher  l'impression;  ensuite  on  la  vernit  à  la 
machine  avec  du  vernis  gras  ou  copal. 

Chaque  pièce  a  100  mètres  de  longueur;  on  les  découpe  en  lon- 
gueurs de  9  et  11  mètres,  qui  sont  usitées  dans  le  commerce.  La 
largeur  est  habituellement  de  lm,40. 

IV.    CARTON-CUIR 

Le  carton-cuir  se  fabrique,  comme  le  carton  ordinaire,  en  collant 
les  unes  sur  les  autres  plusieurs  feuilles  de  papier  jusqu'à  obtention 
de  l'épaisseur  désirée  ;  la  colle  seule  est  changée  ;  on  l'emploie  im- 
perméable. Les  2  plus  employées  sont  les  suivantes  : 

1°  La  colle  au  bichromate,  obtenue  en  ajoutant  2  p.  100  de  bi- 
chromate de  potasse  à  de  la  colle  forte  ou  de  la  gélatine  de  peau 
de  gant;  cette  colle  devient  insoluble  par  l'exposition  à  la  lumière 
du  soleil  ; 

2°  La  gélatine  imperméable,  obtenue  en  faisant  bouillir  la  colle 
ordinaire  avec  7  p.  100  d'huile  de  lin  cuite  pendant  six  heures;  on 
ajoute  ensuite  3  p.  100  de  blanc  de  Meudon  et  on  fait  bouillir  une 
heure. 

On  prépare  plusieurs  sortes  de  carton-cuir;  voici  les  principales  : 

1°  On  assemble  les  feuilles  de  papier  comme  à  l'ordinaire  en  se 
servant  de  colle  imperméable;  on  termine  à  la  presse  hydraulique. 

On  l'emploie  pour  toitures  à  la  place  des  tuiles. 

2°  On  assemble  les  feuilles  de  papier  en  interposant  entre  elles 
des  morceaux  de  chiffon.  On  l'emploie  pour  semelles  intérieures, 
tiges,  remplissages,  etc. 
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3°  On  dispose  de  même  les  feuilles  de  papier  en  intercalant 
entre  elles  les  feuilles  de  cuir  provenant  des  bourriers.  On  en 
fait  des  semelles  extérieures,  des  talons  légers,  du  placage,  des 
garnitures  de  robineterie,  etc. 

4°  Le  counter-board  d'Amérique  se  fait  en  interposant  entre  les 
feuilles  de  papier  des  fibres  de  manille,  de  jute  bien  disposées.  On 
en  fabrique  des  talons  de  bottes  et  de  souliers,  etc. 

V.           LE  LINOLÉUM 

Le  linoléum,  qui  forme  les  tapis  que  Ton  emploie  beaucoup  au- 
jourd'hui dans  les  bibliothèques,  les  laboratoires,  salles  à  manger, 
vestibules,  etc.,  et  autres  lieux  où  Ton  veut  éviter  le  bruit,  est  un 
composé  d'huile  de  lin  oxydée  et  de  liège  pulvérisé. 

L'oxydation  de  l'huile  s'effectue  dans  un  bâtiment  élevé  dont  la 
température  est  maintenue  assez  élevée,  60  degrés  environ,  par 
un  chauffage  à  la  vapeur,  comme  dans  la  tour  américaine  à  sécher 
les  cuirs.  A  l'intérieur  sont  suspendus  verticalement  de  grands 
draps  en  tissu  grossier;  on  amène  l'huile  de  lin  contenue  dans 
un  réservoir  supérieur,  au  moyen  d'un  tuyau  horizontal  et  longeant 
le  drap,  et  on  la  fait  couler  en  mince  nappe  et  par  intervalles  sur 
les  deux  faces  de  ce  drap.  L'huile  de  lin  sous  l'influencé  de  l'air 
chaud,  régnant  en  courant  continu  dans  le  bâtiment,  s'oxyde  et  se 
solidifie  en  produisant  une  mince  couche  â  la  surface  du  drap;  on 
fait  couler  une  nouvelle  nappe  d'huile,  qui  durcira  comme  la  pre- 
mière, ainsi  de  suite,  jusqu'à  ce  que  chaque  drap  soit  recouvert 
d'une  peau  de  25  millimètres  d'épaisseur;  il  faut  douze  semaines 
pour  obtenir  ce  résultat. 

Cette  peau  formée,  on  l'enlève  et  on  recommence  à  en  former 
une  nouvelle. 

L'huile  oxydée  a  un  aspect  gélatineux  semblable  à  la  glu  au 
caoutchouc.  On  la  fait  passer  entre  les  rouleaux  d'un  laminoir,  qui 
la  pétrissent  et  la  rendent  homogène;  on  emploie  pour  cela  les 
mêmes  appareils  que  pour  le  môme  traitement  du  caoutchouc.  A  la 
fin  de  l'opération  on  incorpore  à  la  masse  un  peu  d'ocre  jaune, 
1  à  2  p.  100,  et  on  fait  fondre  le  tout  dans  une  chaudière  à  double 
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fond,  chauffée  à  la  vapeur  et  montée  sur  un  axe  pour  pouvoir  bas- 
culer; on  y  incorpore  des  gommes,  et  lorsque  le  tout  est  fondu, 
on  coule  la  masse  dans  un  grand  moule  carré,  où  elle  se  solidifie  ; 
c  i  la  découpe  en  morceaux  comme  du  savon. 

La  poussière  de  liège  s'obtient  en  broyant  des  copeaux  de  liège 
entre  des  meules  de  pierre  et  en  tamisant  avec  soin  la  poudre 
obtenue. 

On  mélange  la  poussière  de  liège  et  la  pâte  d'huile  dans  une 
sorte  de  pétrin  dont  l'ouverture  de  décharge  est  munie  d'un  tran- 
chant à  3  lames  tournant,  qui  coupe  en  tranches  minces  la  matière 
débitée.  Ces  tranches,  à  mesure  qu'elles  tombent,  alimentent  une 
machine  à  puissants  rouleaux  distribuant  la  matière  en  une  lame 
mince  qui  se  déroule  en  contact  avec  une  nappe  de  tissu  de  jute, 
en  attachant  ainsi  une  quantité  convenable  de  linoléum  à  un  ma- 
telas textile;  l'épaisseur  de  la  composition  varie  entre  3  et  12  mil- 
limètres. On  fabrique  le  linoléum  depuis  lm,80  jusqu'à  3m,65  de 
largeur. 

Le  linoléum  passe  ensuite  à  l'impression.  Si  on  doit  lui  donner 
un  fond  de  couleur,  dans  une  machine  à  travers,  au  moyen  de  rou- 
leaux. 

L'impression  se  fait  soit  à  la  main  (à  la  planche.  Voir  Impression 
du  cuir) ,  soit  au  moyen  d'une  machine  système  Wright.  Cette 
machine  se  compose  de  2  tambours  de  9  mètres  de  diamètre  cha- 
cun, placés  côte  à  côte,  séparés  par  un  petit  intervalle  et  pouvant 
fonctionner  séparément.  Sur  chaque  tambour  s'enroule  une  pièce 
de  linoléum  de  lm,80  de  largeur  sur  23  mètres  de  longueur,  avec  une 
longue  queue  entre  ses  extrémités. 

Parallèlement  à  l'axe  se  trouve  une  table  sur  laquelle  est  placé 
le  cadre  tenant  les  rouleaux  imprimeurs  qui  agissent  comme  ceux 
de  la  machine  à  imprimer  les  papiers  peints.  Ces  rouleaux  n'ont 
que  60  centimètres  de  diamètre  et  n'impriment  par  conséquent 
qu'un  tiers  de  la  largeur  de  la  pièce  ;  après  une  première  passe,  on 
déplace  le  cadre  de  60  centimètres  pour  faire  la  seconde  passe, 
puis  on  déplace  de  nouveau  le  cadre  pour  faire  la  troisième. 

Le  linoléum  une  fois  imprimé  est  transporté  dans  les  séchoirs, 
dont  l'un  trouve  au-dessus  le  passage  libre  d'un  homme.  Le  séjour 
dans  ces  étuves  est  de  trois  mois. 
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VI.           CUIR  ARTIFICIEL 

Pollak,  de  Vienne,  prépare  ainsi  un  cuir  artificiel  :  on  ajoute  à 
une  solution  bouillante  d'amidon  de  froment  dans  l'eau  un  peu  de 
gomme  arabique  (un  vingtième),  d'une  solution  de  1  partie  d'alun 
dans  5  d'eau.  Après  refroidissement  les  déchets  sont  plongés  dans 
cette  colle,  on  les  en  retire,  on  les  place  dans  des  moules  rectan- 
gulaires, puis  on  les  bat  avec  un  marteau.  Les  plaques  ainsi  obte- 
nues sont  trempées  dans  une  solution  formée  de  1  partie  de  savon 
à  la  soude  pour  2  parties  d'eau,  puis  soumises  à  l'action  de  la 
presse  hydraulique  et  séchées. 

Les  déchets  graissés  sont  plongés  une  demi-heure  dans  une  so- 
lution de  5  parties  de  silicate  de  potasse  à  38  degrés  Baumé  et 
95  parties  d'eau  ;  puis,  pendant  une  demi-heure  dans  une  solution 
à  5  p.  100  de  sulfate  de  zinc;  ensuite  moulés,  pressés  et  séchés. 

Un  autre  cuir  factice  est  composé  d'un  mélange  de  :  16  colle 
forte,  16  eau,  4  huile  de  navette,  8  glycérine,  18  huile  de  lin  cuite, 
soumis  à  l'action  d'un  fort  courant  d'air;  on  forme  ensuite  des 
feuilles  que  Ton  soumet  à  l'action  du  tannin,  que  l'on  presse  et 
sèche. 
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CHAPITRE  PREMIER 

ESSAI  ET  ANALYSE  DES  CUIRS 

1.  —  Cuirs  secs.  —  Les  cuirs  secs  en  poil  sont  fraudés  :  1°  par 
des  poudres  terreuses,  2°  par  des  sels  métalliques  lourds,  3°  par 
addition  avant  le  séchage  de  substances  capables  de  retenir  l'eau. 

Un  cuir  en  poil  ne  doit  pas  renfermer  plus  de  8  p.  100  d'eau 
à  la  température  ordinaire.  Pour  faire  cette  détermination, 
on  découpe  avec  les  ciseaux  100  grammes  de  peau,  on  les  pèse 
soigneusement,  on  les  place  dans  une  soucoupe  en  porcelaine 
tarée,  et  on  les  met  à  Tétuve  pendant  quatre  heures  à  la  tempé- 
rature de  85  degrés  et  deux  heures  dans  Tétuve  à  la  température 
de  110  degrés.  Les  différents  cuirs  en  poil  du  commerce  soumis 
à  cet  étuvage  ont  perdu  : 


Gras  bœufs  (50  kilos)   8,527  p.  100 

Moyens  bœufs  (40  kilos)   8,465  — 

Petits  bœufs  (33  kilos)   8,121  — 

Plata  et  Rio-Grande  secs   7,894  — 

Vaches  lourdes  (30  kilos)   8,612  — 

Vaches  de  bandes  lourdes  (30  kilos)   8,413  — 

Vaches  de  bandes  légères  (25  kilos)   8,129  — 

Taureaux   8,520  — 

Gros  veaux  (7  kilos)   8,200  — 

Petits  veaux  (6  kilosï   7,920  — 

Chèvre   6,800  — 

Eléphant   9,700  — 
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Nous  fixons  donc  à  8  à  8,5  p.  100  la  quantité  d'eau  que  doit 
renfermer  une  peau  en  poil  loyalement  sèche  de  fond. 

On  détermine  les  cendres  en  calcinant  25  grammes  de  peau  à  la 
moufle.  100  grammes  de  peau  donnent  80  centigrammes  de 
cendres.  Tout  ce  qui  est  supérieur  à  ce  poids  est  considéré  comme 
addition  frauduleuse. 

Un  cuir  sec  en  poil  mis  à  tremper  dans  l'eau  jusqu'à  ce  qu'il 
soit  complètement  déverdi  doit  augmenter  de  45  p.  400  de  son 
poids. 

On  fraude  actuellement  beaucoup  les  peaux  en  les  faisant 
digérer  dans  du  sang  ou  dans  une  dissolution  de  poils  dans  l'eau 
(obtenue  par  la  pression).  Pour  connaître  cette  fraude  il  suffît  de 
laisser  digérer  la  peau  dans  l'eau  pendant  deux  jours;  ces  subs- 
tances se  dissoudront  à  la  longue  dans  l'eau  ;  on  fait  sécher  la 
peau  et  on  la  pèse  de  nouveau.  Gomme  les  peaux  perdent  tou- 
jours un  peu  de  leur  substance  intérieure  (coriine),  on  fait  l'essai 
comparativement  avec  un  morceau  de  peau  sèche  dont  on  est  sûr 
de  la  franchise. 

Voici  les  fraudes  qui  se  présentent  le  plus  souvent  : 
Eau  12  à  15  p.  100;  chlorure  de  baryum  15  p.  100;  nitre  et 
sel  5  p.  100;  ces  matières  font  retenir  5  p.  100  d'eau  en  plus; 
nitre  et  sulfate  de  magnésie  4  p.  100. 

2.  —  Cuirs  salés.  —  Pour  les  cuirs  salés  en  opérera  de  même 
en  tenant  compte  de  la  proportion  de  sel  et  de  l'eau,  qui  est  en 
moins  grande  quantité  ;  on  s'assurera  si  le  salage  n'a  pas  été  fait 
à  la  cuve,  comme  nous  l'avons  indiqué  dans  le  courant  de  l'ou- 
vrage, sans  que  nous  croyions  devoir  y  revenir  ici. 

I.    ESSAIS   PHYSIQUES   DU    CUIR  TANNÉ 

1.  — Aspect.  —  Nous  avons  donné,  dans  un  chapitre  spécial, 
les  défauts  que  présentent  les  cuirs  tannés  ;  nous  n'y  reviendrons 
pas. 

Les  cuirs  forts  à  la  jusée,  dits  cuirs  à  semelles,  doivent  être 
fauves,  à  tissu  serré  et  nerveux,  et  la  coupe  grise.  Ils  sont  livrés 
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en  peaux  et  demi-peaux  de  4  à  5  millimètres  d'épaisseur  à  l'échiné, 
s  uis  têtes,  ni  pattes,  ni  queues,  c'est-à-dire  que  les  pattes  doivent 
être  coupées  au  jarret  et  au  genou  et  les  tètes  à  10  centimètres 
en  arrière  du  trou  de  l'oreille.  Le  poids  de  chaque  cuir  est  de 
20  kilos  au  minimum,  et  la  longueur  minimum,  2  mètres,  à 
partir  de  la  naissance  de  la  qUeue  jusqu'à  la  section  faite,  10  cen- 
timètres en  arrière  du  trou  de  l'oreille.  Pour  un  poids  minimum 
de  24  kilos  et  maximum  de  27  kilos,  la  longueur  par  cuir  est  de 
de  2m,30  à  2m,40  de  la  naissance  de  la  queue  à  la  corne,  sur 
95  centimètres  à  lm,05  de  largeur,  du  dos  au  ventre  mesuré  au 
milieu  du  côté. 

Les  croupons  ont  2m,25  de  longueur  sur  lm,40  de  largeur  et  une 
épaisseur  de  3  millimètres  et  demi. 

Les  cuirs  de  vache  molle  ont  lm,50  à  lm,60  de  longueur  sur 
lm,o0  de  largeur,  2  millimètres  d'épaisseur  et  un  poids  de  4  à 

5  kilos. 

Les  ventres  de  vaches  de  pays  pèsent  3  à  4  kilos  la  paire,  ont 
une  longueur  de  lm,75  à  lm,85  et  une  largeur  de  40  centimètres, 
mesurés  au  milieu. 

Les  veaux  cirés  en  sorte,  un  tiers  de  femelles,  pèsent  8  kilos 
la  douzaine  ;  les  veaux  grenés  pèsent  15  à  22  kilos  la  douzaine. 

Les  basanes  ont  90  centimètres  sur  80  au  milieu  et  pèsent 

6  kilos  la  douzaine. 

2.  —  Résistance.  —  Un  cuir  est  d'autant  meilleure  qualité  qu'il 
résiste  plus  à  la  traction;  de  là  l'essai  dynamométrique,  que  l'on 
fait  subir  aux  cuirs  avant  leur  réception.  Ceci  ne  s'applique  qu'aux 
cuirs  de  bœuf  et  de  vache.  Un  bon  cuir  de  bœuf  offre  une  résis- 
tance de  3  kilos  par  millimètre  carré  de  section  ;  le  cuir  de 
vache  2k,500  et  le  veau  2  kilos.  Cette  résistance  a  une  grande 
importance  pour  les  cuirs  destinés  aux  travaux  de  force,  comme 
les  cuirs  à  courroie  par  exemple.  Les  grandes  compagnies  de  che- 
mins de  fer  exigent  une  résistance  de  2k,500  pour  ces  cuirs. 
Pour  faire  cet  essai,  on  se  sert  de  différentes  machines  : 
Une  machine  que  nous  employons  est  représentée  à  la  figure  96  ; 
elle  se  compose  d'un  pignon  B,  mû  par  la  manivelle  A,  mettant 
en  mouvement  une  roue  dentée  C,  d'un  diamètre  dix  fois  plus 
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grand.  Cette  roue  dentée  fait  corps  avec  une  vis  sans  fin  Y,  à 
l'extrémité  de  laquelle  se  trouve  un  chariot  H.  Le  pas  de  cette 
vis  est  très  fin  et  par  conséquent  la  force  de  traction  est  très 
grande.  Au  moyen  de  cette  disposition,  la  force  appliquée  à  la 
manivelle  est  augmentée  de  mille  fois  au  chariot  ;  par  contre,  le 
chariot  fait  mille  fois  moins  de  chemn  ique  la  main  de  l'opérateur. 
Le  cuir  se  trouve  donc  soumis  à  une  force  de  traction  progres- 


Fig.  96. 


sive  et  à  un  allongement  lent  qui  donnent  le  vrai  coefficient  de 
résistance.  La  bande  de  cuir,  de  20  centimètres  de  longueur  sur 
5  de  largeur,  soumise  à  l'essai,  est  fixée  d'un  côté  par  une  pince  au 
bâti  de  la  machine  et  d'autre  part  au  chariot  par  une  autre  pince. 
Le  chariot  porte  à  ses  2  côtés  une  aiguille  P  se  déplaçant  devant 
une  règle  divisée  R'  ;  qui  indique  l'allongement  p.  100,  et  l'autre, 
portant  en  dessous  un  ressort  à  boudin,  indique  par  une  aiguille 
fixée  à  ce  ressort  la  force  déployée  à  la  façon  d'un  dynamomètre. 
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L'essai  est  très  simple  ;  il  suffit  de  tourner  la  manivelle  jusqu'à 
ce  que  le  cuir  rompe  et  de  faire  les  deux  lectures. 

Cette  machine  présente  l'avantage  de  permettre  de  construire 
la  courbe  d'allongement  d'un  cuir  à  la  traction  dynamométrique 
correspondante,  depuis  l'état  normal  jusqu'à  la  rupture. 

Plus  l'allongement  est  grand  sous  une  même  force,  plus  le  cuir 
est  de  bonne  qualité;  rallongement  d'un  bon  cuir  est  régulier,  ou 
à  peu  près,  jusqu'à  la  rupture.  Moins  un  cuir  s'allonge,  et  si  la 


Courbe  de  l'allongement  du  cuir. 
AAA,  bon  cuir.  —  BBB,  mauvais  cuir.  —  X,  moment  de  la  rupture. 
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Force  par  millimètre  carré  de  section,  en  grammes. 
Fis.  97. 

rupture  se  fait  d'un  seul  coup,  sans  allongement  progressif  au 
préalable,  moins  le  cuir  est  de  bonne  qualité. 

Nous  représentons  2  courbes  d'allongement  de  2  cuirs  :  un  de 
bonne  qualité,  l'autre  de  mauvaise  qualité. 

La  machine  Thomasset  se  prête  très  bien  à  l'essai  par  traction 
des  cuirs.  Elle  se  compose  (fig.  98)  de  2  parties  bien  distinctes, 
l'une  servant  à  la  production  de  l'effort  et  l'autre  à  la  mesure  de 
cet  effort. 

La  première  se  compose  d'un  volant  de  manœuvre  A  actionnant 
une  vis  sans  fin  au  moyen  du  pignon  B  et  de  la  roue  C.  Cette  vis 
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sans  fin  commande  la  roue  D,  qui  rappelle  une  vis  E,  fixée  à  Tune 
des  grilles  L  qui  maintiennent  l'éprouvette  V  du  cuir  à  essayer. 
Le  volant  M  de  la  vis  E  sert,  au  début  de  l'opération,  à  bien  mettre 
l'éprouvette  sur  les  griffes  ou  pinces. 

La  partie  de  la  machine  servant  à  mesurer  l'effort  se  compose 


Fig.  98. 


d'un  levier  coudé  I  articulé  à  la  seconde  griffe  L  par  son  bras  le 
plus  court;  l'autre  bras  appuie  au  moyen  d'un  couteau  sur  le 
centre  d'un  plateau  ou  piston  F  reposant  sur  un  diaphragme  en 
caoutchouc.  Ce  caoutchouc  est  serré  dans  un  joint  à  boulon  G  et 
vient  presser  une  mince  couche  d'eau  communiquant  avec  un 
manomètre  à  mercure  à  air  libre  H.  Les  2  bras  de  levier  sont 
dans  le  rapport  1  à  5.  Lorsque  par  la  vis  E  on  agit  en  K  sur  le 
levier  coudé,  le  bras  I  oscille  autour  de  l'axe  M  et  vient  appuyer  sur 
le  diaphragme.  La  pression  sur  la  couche  d'eau  est  un  cinquième  de 
l'effort  de  traction.  Cette  pression  est  mesurée  par  un  manomètre 
à  mercure  placé  près  de  l'opérateur  ;  ce  manomètre  est  gradué  en 
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kilo  d'effort  effectif  agissant  sur  l'éprouvette.  Un  index  N  glissant 
le  long  d'une  tringle  sert  à  conserver  l'indication  de  la  hauteur  de 
la  colonne  mercuriclle  au  moment  de  la  rupture. 

3.  —  Cassure.  —  Un  des  principaux  défauts  des  cuirs,  c'est 
d'être cassants  ;  on  s'en  aperçoit  en  pressant  un  morceau  de  cuir 
plié  en  2.  Pour  mesurer  ce  degré  de  cassure,  nous  avons  imaginé 
le  petit  appareil  suivant  (fig.  99)  : 

Une  plaque  de  fonte  A  A'  de  1  centimètre  d'épaisseur,  ou  mieux 


Fig.  99. 


une  plaque  d'acier,  est  fixée  sur  un  plateau  B  B',  que  l'on  peut 
ajuster  sur  une  table  quelconque  au  moyen  de  boulons  R.  Cette 
plaque  est  divisée  en  2  parties  et  réunies  par  une  charnière  en  G, 
de  sorte  que  la  portion  A  est  lixe  et  la  portion  A'  peut  s'abaisser 
au  moyen  d'une  vis  D  fixée  en  E  sur  le  plateau  B  B',  au  moyen 
d'une  charnière,  de  façon  qu'elle  puisse  osciller  légèrement;  cette 
vis  passe  dans  une  plaque  d'acier  filetée  G  fixée  à  l'extrémité  de 
la  plaque  A'  ;  elle  est  commandée  par  une  roue  à  main  R,  graduée 
en  centièmes.  Le  bout  de  la  plaque  G  porte  une  aiguille  Y  se 
déplaçant  devant  une  portion  de  cercle  graduée  K  portant  des 
divisions  de  1  à  100  exprimant  le  degré  de  cassement  du  cuir.' 

Pour  essayer  le  cuir,  on  le  place  en  a  sur  la  plaque  de  fonte,  en 
ayant  eu  soin  d'y  faire  2  trous  pour  laisser  passer  les  2  vis  L  LT  ; 
dessus  ce  cuir  on  place  2  plaques  b  et  b,  qui  le  maintiennent 
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fortement  serré  contre  les  plaques  A  et  A1  et  dans  toutes  ses 
parties,  sauf  en  0,  où  se  fera  le  pli  du  cuir  qui  amènera  la  cassure. 
On  fait  tourner  la  roue  R  de  gauche  à  droite,  la  plaque  A' 
s'abaisse,  le  cuir  commence  à  se  friser,  puis  éclate  à  ce  moment; 
on  lit  la  division  sur  la  règle  K  et  les  centièmes  ou  dixièmes 
sur  la  roue  R. 

Le  cuir  le  plus  cassant  que  Ton  puisse  trouver  marque  1  et  le 
cuir  le  moins  cassant,  la  peau  en  triple,  le  cuir  chamoisé,  marque 
100.  Il  faut  autant  que  possible  opérer  avec  des  cuirs  de  même 
force  et  môme  épaisseur.  Les  chiffres  donnés  par  cette  machine 
ne  sont  vraiment  utiles  que  comme  termes  de  comparaison. 

II.           ESSAI  CHIMIQUE 

Pour  nous  rendre  compte  de  l'état  du  tannage  et  des  matières 
incorporées,  soit  frauduleusement,  soit  pour  tanner,  dans  le  cuir, 
voici  le  procédé  que  nous  employons  dans  notre  laboratoire.  Les 
différents  dosages  à  exécuter  consistent  en  : 

1°  Dosage  de  Teau. 

2°  Dosage  des  matières  solubles  contenues  dans  le  cuir. 

3°  Dosage  de  la  matière  de  la  peau. 

4°  Dosage  de  la  graisse. 

5°  Dosage  de  la  chaux. 

6°  Dosage  des  cendres. 

7°  Dosage  du  tannin,  par  différence. 

1.  —  Dosage  de  l'eau.  —  Ce  dosage  n'offre  aucune  difficulté;  on 
se  sert  d'une  étuve  à  air  que  l'on  chauffe  à  90  degrés.  On  des- 
sèche jusqu'à  perte  de  poids.  Le  cuir  fort  tanné  à  l'écorce  de  chêne 
renferme  14  à  15  p.  100  d'eau;  le  cuir  à  la  valonée  12  à  13.  Les 
cuirs  étirés  à  l'eau  peuvent  en  renfermer  15  p.  100  et  les  cuirs  en 
suif  12  p.  100. 

2.  —  Dosage  des  matières  solubles.  —  On  sait  que  les  tanneurs 
pour  donner  plus  de  poids  aux  cuirs  tannés,  les  nourrissent  avec 
du  tannin  et  des  matières  extractives  en  quantité  beaucoup  plus 
grande  qu'ils  ne  peuvent  en  supporter  sans  nuire  à  leur  qualité  et- 
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sans  abuser  du  poids.  On  sait  également  que  des  mains  malhon- 
nêtes ajoutent  des  matières  plombantes  que  nous  avons  énumérées. 
Pour  se  rendre  compte  de  ces  substances  solubles,  il  suffit  de  sus- 
pendre un  morceau  de  cuir  (pesé  sec)  dans  un  bocal  contenant  de 
l'eau  distillée,  on  le  laisse  six  heures  ;  on  renouvelle  l'eau,  on  laisse 
de  nouveau  six  heures  et  ainsi  jusqu'à  quatre  fois  et  on  repèse  de 
nouveau  le  cuir  sec.  On  soumet  les  eaux  de  trempage  à  l'analyse 
qualitative  et  quantitative  ordinaires  pour  déterminer  ces  matières 
solubles  et  leur  quantité. 

Un  bon  cuir  tanné  à  l'écorce  de  chêne  cède  7  p.  100  de  subs- 
tance, comptée  sur  du  cuir  privé  d'eau,  soit  8  p.  100  du  cuir  or- 
dinaire ;  le  cuir  tanné  avec  d'autres  substances  tannantes  cède 
10  p.  100  de  matières  extractives.  Tout  cuir  cédant  davantage  peut 
être  considéré  comme  surchargé. 

3.  —  Dosage  de  la  matière  de  la  peau.  — Nous  avons  vu  que  pen- 
dant le  tannage  la  peau  ne  perd  pas  d'azote  ou  que  la  perte  insi- 
gnifiante que  Ton  constate  est  due  au  départ  d'une  certaine  quan- 
tité de  matière  plus  azotée  qu'elle  ;  le  dosage  de  l'azote  est  donc 
un  des  meilleurs  procédés  pour  doser  la  peau.  Voici  le  procédé  le 
plus  simple  pour  effectuer  ce  dosage  : 

On  pèse  1  gramme  de  cuir  sec  (celui  qui  a  servi  à  doser  l'eau) 
dans  un  ballon  à  long  col,  on  y  ajoute  20  grammes  d'acide  sulfu- 
rique  pur  et  concentré,  et  on  chauffe  doucement  sur  la  flamme 
d'un  bec  de  gaz,  jusqu'à  ce  que  la  matière  se  soit  dissoute  sans 
toutefois  laisser  venir  le  liquide  à  l'ébullition.  Pour  régulariser 
l'essai,  nous  plaçons  le  ballon  dans  le  bain  à  chlorure  de  calcium 
(100  eau,  200  chlorure  de  calcium),  que  nous  maintenons  en  ébul- 
lition  constante  à  160  degrés.  Nous  laissons  deux  heures  dans  ce 
bain. 

Nous  sortons  le  ballon  de  la  chaleur,  et  nous  y  introduisons  du 
permanganate  de  potasse  en  poudre,  peu  à  peu  en  remuant  le  bal- 
lon à  chaque  fois,  jusqu'à  ce  que  le  liquide  vire  au  vert.  On  laisse 
refroidir,  on  ajoute  400  grammes  d'eau,  et  on  fait  bien  dissoudre 
la  masse  dans  l'eau.  On  introduit  le  liquide  dans  un  appareil  à 
distiller  d'une  contenance  de  trois  quarts  de  litre,  on  y  ajoute 
40  centimètres  cubes  de  lessive  de  soude  du  poids  spécifique  1,30, 
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et  on  met  quelques  morceaux  de  zinc.  La  distillation  dure  vingt  mi- 
nutes ;  on  recueille  les  vapeurs  dans  un  flacon  contenant  de  Feau 
et  on  dose  l'ammoniaque  par  une  solution  titrée  d'acide  sulfurique 
comme  dans  le  procédé  Schœlsing.  On  ramène  le  poids  d'ammo- 
niaque trouvé  au  poids  d'azote. 

Chaque  quantité  de  0  gr.  001816  d'azote  trouvé  pourl  gramme 
de  cuir  représente  1  gramme  de  peau  p.  100  de  cuir  desséché. 

4.  —  Dosage  de  la  graisse.  —  Le  procédé  le  plus  commode  pour 
effectuer  ce  titrage  est  le  suivant  :  on  prend  10  grammes  de  cuir 
découpé  en  minces  lanières,  on  les  fait  bouillir  une  heure  avec 
100  centimètres  cubes  de  potasse  à  10  p.  100  et  100  grammes 
d'eau,  en  remplaçant  l'eau  au  fur  et  à  mesure  qu'elle  s'évapore  ; 
on  décante  et  on  lave  à  l'eau  alcaline  à  1  p.  100.  On  décompose  la 
solution  alcaline  et  le  savon  par  l'acide  chlorhydrique  à  15  degrés 
JJaumé,  à  l'ébullition.  Les  acides  gras  surnagent,  on  les  sèche  à 
100  degrés  jusqu'à  non-perte  de  poids  et  on  les  pèse.  On  prend 
leur  point  de  fusion  qui  indique,  au  moyen  des  tables  de  Chevreuil 
ou  de  Dalican,  leur  composition  en  acides  gras  solides  et  acide 
oléique  d'où  il  est  facile  de  déduire  la  proportion  de  matière  grasse. 

Le  cuir  en  suif  renferme  16  à  18  p.  100  de  suif  et  les  cuirs  en 
dégras  de  15  à  18  p.  100. 

5.  —  Dosage  de  la  chaux.  —  Le  dosage  de  la  chaux  s'effectue  en 
incinérant  un  poids  donné  de  cuir,  on  reprend  les  cendres  par 
l'acide  chlorhydrique,  on  sature  par  la  potasse  et  on  précipite  par 
l'oxalate  d'ammoniaque.  Le  précipité  est  dissous  par  l'acide  nitri- 
que et  titré  par  le  caméléon;  du  poids  d'acide  oxalique  trouvé  on 
déduit  le  poids  de  la  chaux  qui  y  était  combinée.  La  peau  épilée 
contient  0,1736  p.  100  de  chaux  à  l'état  de  sulfate  ;  après  l'action 
de  la  juséeelle  en  renferme  0,1386  p.  100;  la  peau  pendant  le  tan- 
nage gagne  0,1113  de  chaux.  Lorsque  le  cuir  renferme  plus  de 
chaux,  cela  provient  de  ce  que  la  peau  n'a  pas  été  lavée  et  foulée 
en  sortant  du  pelanage. 

6.  —  Dosage  des  cendres.  —  Ce  dosage  s'effectue  en  brûlant 
5  grammes  de  cuir  avec  5  grammes  de  nitrate  d'ammoniaque;  si 
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les  cendres  ne  sont  pas  blanches,  on  rajoute  de  l'azotate  d'ammo- 
niaque. 100  de  peau  fraîche  donnent  0,6693  de  cendres  et  après 
le  tannage  1  gramme.  Si  on  trouve  une  proportion  de  cendres 
plus  fortes,  on  en  conclura  que  le  cuir  a  été  chargé  au  moyen  de 
substances  minérales.  Pour  rechercher  les  matières  frauduleuses 
ajoutées  pour  charger  les  cuirs,  on  procédera  à  l'analyse  et  au 
dosage  des  matières  des  cendres  par  la  méthode  ordinaire. 

Les  cuirs  tannés  par  le  système  minéral,  fer,  chrome,  alun, 
seront  traités  et  analysés  de  même. 

7.  —  Dosage  du  tannin.  —  En  additionnant  le  poids  de  l'eau,  le 
poids  de  peau,  le  poids  de  cendres,  de  graisse  et  de  chaux  et  en 
retranchant  la  somme  du  poids  du  cuir  on  aura  le  poids  du  tannin. 

8.  —  Résumé.  —  Un  bon  cuir  soumis  ainsi  à  l'analyse  nous  a 
donné  : 
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CHAPITRE  II 


THÉORIE  DU  TANNAGE  ET  DES  OPÉRATION  S  EXÉCUTÉES  DANS 
L'INDUSTRIE  DES  CUIRSET  PEAUX 

Les  opérations  du  tannage  et  du  travail  des  peaux  se  divisent 
en  3  principales:  le  travail  de  rivière,  le  tannage  et  le  cor- 
royage.  Nous  allons  examiner  séparément  chacune  de  ces  opéra- 
tions : 

I.    —  THÉORIE  DU   REVERDI  S  S  A<;E 

Nous  avons  vu  que  la  peau  était  constituée  par  des  faisceaux  de 
fibres  entrelacés  les  uns  dans  les  autres,  séparés  par  une  matière 
albuminoïde  collante,  la  coriine  de  Reimer,  et  qui,  par  la  dessicca- 
tion, se  juxtaposent,  se  collent  et  se  lient  intimement  entre  eux  au 
point  de  ne  former  qu'un  tout  homogène  et  transparent,  ne  formant 
qu'un  seul  corps  roide,  dur  et  résistant. 

Qu'on  se  représente  une  flotte  de  soie  que  l'on  aura  trempée 
dans  une  dissolution  d'albumine  :  tant  que  les  fils  de  soie  seront 
mouillés  ils  [resteront  lisses  et  doux ,  mais  après  dessiccation  ils 
deviendront  raides  etcollés  entre  eux,  au  pointde  ne  former  qu'une 
seule  et  même  masse  dure  et  qu'on  ne  saurait  plier  sans  endom- 
mager les  libres.  C'est  d'ailleurs  le  procédé  employé  pour  fabriquer 
le  tissu  des  cheveux. 

La  matière  collante  interfibraire  de  la  peau  ressemble  par  ses 
propriétés  physiques  à  l'albumine.  Elle  est  insoluble  dans  l'eau,  elle 
reste  en  suspension  dans  ce  liquide  comme  l'amidon  placé  dans 
les  mêmes  conditions;  lorsqu'on  l'agite  avec  de  l'eau  elle  se  délaye, 
se  gonlle  comme  la  gomme  adragante,  finalement  donne  une  li- 
queur blanche  qui,  laissée  au  repos,  laisse  déposer  la  coriine  sous 
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forme  de  flocons  blancs.  Un  peu  de  sel  marin  dans  l'eau  augmente 
le  gonflement;  une  plus  forte  quantité  dissout  la  substance;  le  sel 
marin  en  solution  saturée  la  précipite. 

L'alcool  et  l'éther  empêchent  le  gonflement  de  la  substance  et 
la  précipitent  de  sa  solution  aqueuse.  La  chaleur  empêche  le 
gonflement  de  la  substance. 

Les  sels  alcalins  et  alcalino-terreux  la  dissolvent  ;  les  acides  et 
les  alcalis  également. 

Le  ferrocyanure  de  potassium,  le  perchlorure  de  fer,  le  sulfate 
de  cuivre,  l'acétate  neutre  de  plomb  et  le  chlorure  de  mercure  ne 
la  précipitent  pas. 

L'acétate  basique  de  plomb,  le  tannin  et  la  chaleur  la  préci- 
pitent. 

Le  reverdissage  a  pour  but  de  détremper  cette  colle,  cette  coriine, 
de  la  gonfler  ou  de  l'amener  à  l'état  de  solution. 

On  voit  donc,  d'après  ce  qui  précède,  que  pour  obtenir  un  bon 
reverdissage  : 

1°  Il  faut  faire  tremper  les  peaux  dans  l'eau  froide;  toute  action 
de  la  chaleur  est  nuisible  au  reverdissage  et  si  sous  l'influence  du 
calorique  il  est  plus  rapide,  ce  n'est  qu'aux  dépens  de  la  qualité 
de  la  peau,  car,  dans  ces  conditions,  les  fibres  se  transforment 
superficiellement  en  gélatine,  qui  devient  liquide,  et  c'est  ce  qui 
donne  Y  apparence  du  reverdissage. 

2°  Le  reverdissage  sera  accéléré  par  addition  de  10  p.  100  de  sel 
marin. 

3°  Le  reverdissage  est  accéléré  par  l'emploi  des  alcalis  et  des 
acides,  mais  leur  emploi  à  ce  moment  du  travail  est  préjudiciable 
aux  opérations  ultérieures. 

4°  L'emploi  des  moyens  mécaniques  pour  forcer  le  reverdissage 
n'est  que  nuisible  aux  fibres  de  la  peau  qui  se  brisent. 

II.  —  THÉORIE  DE  l'ÉPILAGE 

Nous  avons  dit  que  les  poils  sont  terminés  dans  le  derme  par  un 
bulbe  renfermant  une  matière  albuminoïde  que  nous  avons  étudiée 
et  nommée  la  pilline,  laquelle  présente  tous  les  caractères  des  ma- 
tières alburninoïdes  en  général.  Elle  en  diffère  par  une  grande  solu- 
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bilité  dans  les  alcalis,  les  sulfures  alcalins  elles  sels  basiques  solubles. 

Nous  avons  déterminé  sa  composition  ;  elle  correspond  à  la 
formuleC25  H43  Az4  O12. 

Le  bat  de  l'épilage  est  de  détruire  cette  matière,  qui  laisse  alors 
le  poil  libre.  On  emploie  pour  cela  la  fermentation,  les  alcalis  et 
les  sulfures. 

1.  -r-  Epilage  à  l'échauffé.  —  Qu'elle  soit  naturelle  ou  artificielle, 
on  soumet  les  cuirs  humides  à  la  température  de  20  à  25  degrés 
jusqu'à  ce  que  le  poil  tombe. 

Nou§  avons  découvert  l'agent  principal  de  la  fermentation,  qui 
est  un  microbe  du  genre  bactérie,  aérobié,  c'est-à-dire  vivant  à  F  air 
et  vivant  de  la  pilline.  Il  transforme  cette  substance  en  leucine, 
tyrosine,  acides  butyrique,  margarique,  moins  riches  en  azote  et 
en  ammoniaque,  qui  se  dégage,  se  dissout  dans  l'eau  qui  imprègne 
la  peau,  et  dissout  la  coriine  et  par  conséquent  gonlle  la  peau.  Il 
vit  en  présence  d'autres  bactéries  et  d'autres  vibrions  de  la  putré- 
faction que  nous  avons  cités;  ceux-là  vivent  de  la  matière  de  la 
peau;  on  doit  donc  éviter  de  les  produire  et  de  les  laisser  multi- 
plier; c'est  pourquoi  il  faut  une  si  grande  surveillance  pour  éviter 
les  exploits  de  ces  malfaiteurs. 

Le  microbe  spécial  à  la  pilline  est  représenté  par  la  figure  100  ; 
nous  l'avons  nommé  bactérie  pilline.  Cette  bactérie  vit  autour  du 
poil;  on  n'en  rencontre  presque  pas  dans  le  liquide  qui  s'écoule  des 
peaux.  Sa  multiplication  à  la  surface  de  la  peau,  la  quantité  d'am- 
moniaque produite,  le  coefficient  de  résistance  des  poils  sont  dans 
un  rapport  constant,  ainsi  que  nous  l'avons  constaté  dans  un  grand 
nombre  d'expériences.  Nous  avons  surveillé  jour  par  jour  l'échauffé 
naturelle  et  artificielle,  nous  avons  cherché  : 

1°  Le  nombre  de  microbes  existant  sur  une  superficie  de  peau. 
Nous  avons  adopté  le  millimètre  carré.  Il  nous  est  impossible  d'en- 
trer dans  tous  les  détails  minutieux  et  compliqués  d'une  pareille 
étude,  cela  nous  entraînerait  trop  loin  et  sortirait  du  domaine  de 
la  pratique. 

2°  Nous  avons  dosé  Fammoniaque  dans  l'air  de  l'étuve  et  dans 
le  liquide  contenu  dans  100  grammes  de  peau. 

3°  Le  coefficient  de  résistance  des  poils  à  l'arrachage.  Nous  nous 
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sommes  servi  d'une  pince  à  vis  fortes,  avec  mâchoires  en  liège 
cannelé,  avec  laquelle  nous  pincions  exactement  100  poils  de  la 
peau  fixée  solidement,  à  plat  sur  une  table.  La  pince  était  attachée 


Fig.  100. 


à  une  corde  fixée  à  un  levier  mobile  autour  d'un  axe,  la  petite 
branche  du  côté  de  la  corde  et  la  grande  branche,  dix  fois  plus 
longue,  portait  à  son  extrémité  un  seau  taré.  En  versant  de  l'eau 
dans  le  seau  on  opérait  une  traction  sur  la  corde,  insensiblement 
jusqu'à  ce  que  les  poils  cèdent.  Le  poids  de  l'eau  versée  multi- 
plié par  10  donnait  ce  que  nous  appelons  le  coefficient  de  résis- 
tance des  poils. 

L'opération  de  l'échauffé  était  conduite  par  les  ouvriers  à  la 
manière  ordinaire  sans  aucun  changement.  Nos  essais  portaient 
sur  2  peaux.  Dans  l'échauffé  naturelle,  une  peau  était  placée 
vers  la  partie  supérieure  du  bas  et  une  au  milieu  ;  dans  l'échauffé 
artificielle  une  peau  était  placée  contre  le  mur  de  l'étuve  et  l'autre 
au  milieu  du  plafond. 

Sur  chaque  peau  on  a  fait  4  essais,  2  dans  les  parties  fortes  et 
2  dans  les  parties  faibles. 

Nous  avons  Consigné,  dans  le  tableau  suivant,  les  résultats 
moyens  de  5  séries  d'échauffés. 

Il  résulte  de  ces  essais  que  l'échauffé  doit  se  faire  par  une  tem- 
pérature régulière,  sans  changements  brusques  et  aussi  rapidement 
que  possible  pour  éviter  que  d'autres  bactéries  ne  viennent  dété- 
riorer le  corps  de  la  peau.  Lorsqu'on  laisse  les  peaux  trop  long- 
temps en  échauffe,  et  lorsque  la  pilline  a  disparu,  la  bactérie  pil- 
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line  attaque  la  peau  elle-même  et  la  pique.  Il  faut  donc  saisir 
juste  le  moment. 

Pour  nous  assurer  que  la  bactérie  pilline  est  bien  la  cause  de 
la  fermentation  épilatoire,  nous  avons  fait  les  essais  suivants  dans 
le  laboratoire  : 

1°  Nous  avons  cultivé  la  bactérie  pilline  dans  de  la  gélatine  addi- 
tionnée d'ammoniaque  pour  l'isoler  des  autres  bactéries  et  l'ob- 
tenir pure  en  suivant  la  méthode  de  M.  Pasteur. 


ÉCHAUFFE  NATURELLE 

ÉCHAUFFE  ARTIFICIELLE 

DURÉE 

de 

NOMBRE 

AMMONIAQUE  0/0 

COEFFICIENT 

NOMBRE 

AMMONIAQUE  0/0 

COEFFICIENT 

l'échauffé 

de  microbes 

de 

de  microbes 

de 

pur 

résistance 

résistance 

/*"  curré 

air 

peau 

en  grammes 

m/ra  carré 

air 

peau 

en  grammes 

6  heures 

0 

0 

0 

5  460 

2 

0 

gr. 
0,003 

5  090 

12  — 

4 

0,001 

0,008 

4  389 

10 

0,009 

0,011 

4  000 

18  — 

90 

0,005 

0,014 

4  120 

18 

0,011 

0,021 

3  400 

24  — 

270 

0,011 

0,048 

3  820 

200 

0,020 

0,080 

2  040 

30  — 

"200 

0,030 

0,098 

3  500 

200 

0.030 

0,120 

1  000 

36  — 

250 

0,030 

0,118 

2  800 

208 

0,040 

0,128 

100 

42  — 

M90 

0,030 

0,120 

1  500 

48  - 

'230 

0.025 

0,140 

1  000 

54  — 

310 

0,020 

0,140 

80 

60  - 

1  Ces  croix  marquent  l'époque  où  les  tas  ont  été  changés. 

2°  Nous  avons  mis  de  la  peau  en  poil  sèche  dans  un  ballon,  dont 
nous  avons  effilé  le  col  à  la  méthode  Pasteur,  nous  avons  exposé 
le  ballon  un  jour  à  la  température  de  50  degrés  et  finalement 
nous  l'avons  porté  10  minutes  à  110  degrés  pour  détruire  toutes 
les  bactéries  qui  pouvaient  s'y  trouver  ainsi  que  sur  la  peau 
Nous  avons  fermé  le  ballon  à  la  lampe  encore  chaud  et  nous 
Pavons  laissé  refroidir.  D'autre  part,  nous  avons  préparé  de 
l'eau  pure,  sans  bactérie,  par  ébullition  dans  un  ballon  Pasteur  et 
refroidissement  à  l'abri  de  l'air.  Nous  avons  introduit  cette  eau 
froide  avec  toutes  les  précautions  voulues  dans  le  ballon  conte- 
nant la  peau  stérilisée. 

Après  huit  jours  le  peau  était  reverdie.  Nous  avons  placé  le  ballon 
à  l'étuve  à  20  degrés  pendant  un  mois.  Au  bout  de  ce  temps  le 
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ballon  a  été  cassé  et  la  peau  n'était  nullement  altérée,  le  poil  tenait 
fortement  à  la  peau,  le  liquide  du  ballon  ne  renfermait  pas  d'am- 
moniaque. Le  coefficient  de  résistance  du  poil  était  de  4,820  gram- 
mes. 

3°  Pour  nous  rendre  compte  si  la  cbaleur  donnée  à  la  peau  sèche 
dans  l'expérience  précédente  n'altérait  pas  celle-ci,  nous  avons  sou- 
mis un  morceau  de  peau  un  jour  à  50  degrés  et  dix  minutes  à 
110  degrés;  nous  l'avons  mis  dans  l'eau  distillée  et  dans  une 
cuvette,  en  huit  jours  il  a  été  reverdi,  et  quatre  jours  après  le 
poil  se  détachait;  la  liqueur  contenait  de  l'ammoniaque;  sur  la 
peau  vivait  la  bactérie  pilline. 

4°  Nous  avons  préparé  un  ballon  avec  de  la  peau  et  nous  l'avons 
stérilisé  comme  il  a  été  expliqué  à  la  deuxième  expérience.  Après 
quinze  jours  de  contact  avec  l'eau  nous  avons  mis  dans  le  ballon 
1  centimètre  cube  du  liquide  contenu  dans  les  ballons  de  culture 
de  l'expérience  n°  1.  Le  vingtième  jour  nous  avons  cassé  le 
ballon,  il  renfermait  de  l'ammoniaque  et  le  poil  se  détachait  de 
la  peau. 

5°  La  fermentation  pillaire  a  besoin  d'air  pour  se  produire. 
En  résumé  : 

L'échauffé  est  une  fermentation  particulière  causée  par  un  mi- 
crobe déterminé. 

2.  —  Epilage  à  la  chaux.  —  L'épilage  à  la  chaux  est  causé  par  la 
même  fermentation.  Seulement,  ici,  on  évite  les  autres  fermen- 
tations nuisibles  au  cuir  au  moyen  de  la  chaux.  Dans  le  liquide 
chaulé  la  bactérie  pilline  se  développe  seule. 

Nous  avons  déterminé  comme  pour  l'échauffé  le  nombre  de  mi- 
crobes, le  coefficient  de  résistance  du  poil  et  l'ammoniaque  produits 
pendant  l'épilage  en  tannerie.  Voici  dans  le  tableau  ci-dessous  les 
nombres  trouvés  : 

De  plus  nous  nous  sommes  assuré  : 

1°  Que  la  fermentation  était  due  à  la  bactérie  pilline  que  nous 
avons  cultivée  dans  de  l'eau  de  chaux  et  de  la  gélatine. 

2°  Que  la  peau  ne  se  dépile  pas  en  présence  de  la  chaux  après 
stérilisation. 

3°  Que  la  fermentation  exige  de  l'air  pour  se  produire  ; 
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i-  Que  la  peau  stérilisée  se  dépile  lorsqu'on  introduit  du  liquide 
de  culture  de  la  bactérie  pilline. 


DURÉE 

NOMBRE 

de  microbes 

AMMONIAQUE 

COEFFICIENT 

du  pelanage 

par  m/m  carré 

p.  100  du  liquïde 

de  résistance 

1  jour. 

2  jours. 

0 

A 

u 

0 

0 

5  200 

3  — 

2 

0,004 

4  900 

4  - 

30 

0,012 

4  800 

5  — 

70 

0,041 

4  400 

6  — 

100 

0,041 

3  800 

90 

0,088 

3  500 

8  — 

100 

0,100 

2  100 

9  — 

120 

0,131 

1  000 

10  — 

150 

0,142 

85 

Nous  avons  constaté  de  même  que  l'épilage  au  charbon  de  bois, 
à  la  baryte,  à  la  strontiane,  à  loxyde  de  zinc,  à  la  magnésie,  est 
dû  à  la  bactérie  pilline. 


3.  —  Epilage  aux  alcalis.  —  Les  alcalis,  nous  avons  dit,  agissent 
comme  dissolvants  de  la  pilline.  Nous  avons  entrepris  une  série 
d'expériences  qui  indiquent  le  nombre  d'heures  nécessaires  pour 
épiler  une  peau  de  force  moyenne  dans  des  solutions  d'alcalis 
de  différents  degrés;  nous  les  résumons  dans  le  tableau  suivant: 

Il  résulte  de  ce  tableau  : 


NATURE  DE  l' ALCALI 

poids  d'alcali  employé  pour 

1,000  d'eau 

1 

o 

5 

10 

20 

25 

heures 

heures 

heures 

heures 

heures 

heures 

40 

35 

28 

22 

18 

15 

50 

45 

37 

30 

27 

22 

58 

53 

48 

29 

24 

20 

Méthylamine  

60 

60 

50 

41 

35 

30 

Aluminate  de  soude... 

75 

70 

63 

54 

42 

42 

75 

75 

67 

55 

50 

45 

80 

80 

75 

68 

60 

60 

Antimoniate  de  soude.. 

100 

90 

79 

72 

70 

70 
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1°  Que  le  dépilage  n'est  pas  proportionnel  à  la  quantité  d'alcali 
mise  en  action  : 

2°  Que  le  dépilage  est  d'autant  plus  rapide  qu'il  est  plus  éner- 
gique (l'alcali). 

3°  Que  les  alcalis  combinés  aux  oxydes  dépilent  moins  que 
s'ils  étaient  libres,  et  d'autant  moins  que  l'oxyde  est  moins  fort; 
4°  Que  le  dépilage  est  proportionnel  à  la  température. 

i.  — Epilage  par  les  sulfures.  — Les  sulfures  agissent  comme  les 
alcalis,  mais  d'une  manière  plus  rapide.  Les  divers  sulfures,  aux 
divers  degrés  de  sulfuration,  agissent  d'une  façon  plus  ou  moins 
lente  suivant  leur  composition.  Nous  résumons  nos  expériences 
dans  le  tableau  suivant  : 


COMPOSITION  DU  SULFURE 

TEMPS 

NÉCESSAIRE 

NOM  DU  SULFURE 

àl 

'épilage 

Soufre 

Alcali 

avec  une  solution  à  1  p.  100 

Monosulfure  de  potassium.... 

29.1 

70,9 

23 

heures 

Bisulfure  — 

45,1 

54,9 

18 

Trisulfure  — 

oo,2 

44,8 

18 

Qu  ad  ri  sulfure  — 

62,16 

37,84 

23 

Quintisulfure  — 

67,25 

33,75 

28 

41,03 

58,97 

20 

Bisulfure  — 

58.19 

41, si 

19 

Trisulfure  — 

67,61 

32,39 

23 

Quadrisulfure  — 

73,57 

26,43 

25 

Quintisulfure  — 

77,67 

22,33 

28 

Monosulfure  d'ammonium. . . 

46,98 

53,01 

17 

Bisulfure  — 

63,93 

36,06 

23 

Quintisulfure  — 

81,60 

18,40 

30 

Septisulfure  — 

86,12 

13.88 

30 

18,82 

81,18 

28 

26,87 

73,13 

34 

44, 4  5 

55,55 

15 

Bisulfure  — 

62,97 

37,30 

18 

Quintisulfure  — 

79,97 

20,30 

25 

Sulfure  de  magnésium  

56 

44 

28 

39,02 

60,98 

23 

51.70 

48.30 

16 

Persulfure  d'arsenic  

79,39 

20,61 

33 

Sulfocarbonate  de  potassium. 

51 

20 

33,3 

66,7 

39 

*  Ces  sulfures  dissous  dans  la  potasse  ou 

la  soude. 
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Il  ressort  de  ce  tableau  que  les  sulfures  agissent  d'autant  plus 
rapidement  que  dans  leur  composition  le  soufre  et  l'alcali  se  trou- 
vent en  proportion  égale  ou  à  peu  près. 

Les  polysulfures  agissent  inoins  que  les  mono  ou  bisulfures. 

Les  sulfures  ne  dépilent  pas  par  l'hydrogène  sulfuré  qu'ils 
peuvent  dégager.  Une  expérience  que  nous  avons  faite  pour  élu- 
cider cette  erreur,  dans  laquelle  nous  avons  soumis  la  peau  à  un 
courant  d'hydrogène  sulfuré,  a  confirmé  nos  prévisions  :  la  peau 
ne  s'est  pas  épilée. 

5.  — Conclusions  sur  la  théorie  de  l'épilage.  —  L'échauffé  natu- 
relle ou  artificielle  déterminent  la  fermentation  pillaire;  la  chaux, 
la  magnésie,  etc.,  développent  la  même  fermentation,  mais  empê- 
chent la  fermentation  putride.  L'effet  de  la  fermentation  pillaire 
est  de  détruire  la  pilline  ou  matière  collante  du  poil. 

Les  alcalis  et  les  sulfures  dissolvent  ou  désagrègent  la  pilline. 

III.  —  THÉORIE  Dlî  GONFLEMENT 

Le  gonflement  se  produit  déjà  à  moitié  dans  l'épilage,  les  alca- 
lis qui  se  produisent  ou  ceux  que  l'on  ajoute  déterminent  une 
demi-dissolution  de  la  coriine  et  même  la  dissolution  complète  et 
que  l'on  enlève  par  les  lavages  de  la  peau  :  le  recoulage,  le  fou- 
lage, le  foulonnage.  La  peau  perd  environ  3  p.  100  de  son  poids 
que  les  anciens  chimistes  croyaient  être  de  la  gélatine  et  qui 
n'est  que  la  matière  muqueuse  ou  collante  de  la  peau.  L'enlève- 
ment de  cette  substance  donne  de  la  place  aux  fibres  qui  peuvent 
se  mettre  à  leur  aise.  Lorsque  l'action  de  l'alcali  est  trop  pro- 
longée sur  la  peau,  après  la  disparition  de  la  coriine,  celui-ci 
attaque  la  fibre  et  la  dissout  en  la  gonflant;  il  y  a  par  conséquent 
perte  de  la  matière  de  la  peau  sous  forme  de  gélatine. 

Les  acides  que  l'on  emploie  pour  le  gonflement  ont  pour  mis- 
sion de  neutraliser  l'alcali  qui  brunirait  avec  le  tannin,  et  de  con- 
tinuer le  gonflement  de  la  peau  sans  attaquer  la  fibre  ;  la  peau  se 
dilate  dans  tous  les  sens,  et  surtout  dans  celui  de  l'épaisseur.  La 
raison  de  cette  action  est  dans  ce  que,  sous  l'influence  des  liquides 
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acides,  le  tissu  de  la  peau  peut  absorber  plus  d'eau.  C'est  là  une 
propriété  que  les  éléments  de  la  peau  partagent  avec  d'autres 
membranes  animales,  ainsi  qu'avec  l'albumine,  les  gommes,  etc. 
Cette  absorption  d'eau  est  due  à  la  formation  d'hydrates  gélati- 
neux supérieurs,  car,  l'absorption  d'eau  atteint  son  maximum  lors- 
que la  structure  du  tissu  de  la  peau  a  disparu  et  que  cette  der- 
nière est  transformée  en  une  masse  gélatineuse  transparente. 

Nous  réunissons  dans  le  tableau  suivant  la  marche  du  gonfle- 
ment par  les  acides;  nous  avons  déterminé  pour  cela  l'épaisseur 
de  la  peau  et  l'eau  absorbée  p.  100. 


TEMPS 

PROPORTION  D'ACIDE  AJOUTÉE 

de  la 

NATURE  DES  ACIDES 

digestion 

2  p. 

100 

5  p. 

1000 

1  p. 

100 

dans  l'acide 

épaisseur 

eau  0/0 

épaisseur 

eau  0/0 

épaisseur 

eau  0/0 

millim. 

millim. 

millim. 

Acide  acétique. 

1  jour 

16,3 

54 

17,8 

59 

18,5 

61 

Id. 

2  jours 

17,1 

57 

18,8 

66 

19,9 

69 

Id. 

3  — 

18,9 

68 

19,9 

75 

21,8 

79 

Acide  lactique. 

1  — 

15,1 

53 

16,3 

57 

17,4 

60 

Id. 

2   

16,4 

58 

17,2 

63 

18,6 

68 

1.1. 

3  — 

16,9 

65 

18,1 

69 

19,7 

74 

Acide  oxalique. 

l  — 

14,9 

53 

15,7 

58 

16,8 

60 

Id. 

2   

15,8 

58 

16,5 

67 

17,9 

69 

Id. 

3  — 

16,2 

64 

17,3 

72 

18.6 

76 

Acide  butyrique. 

1  — 

14,7 

54 

15,1 

58 

16,1 

57 

Id. 

2   

15,2 

59 

15,9 

64 

17,2 

63 

Id. 

3  — 

15,9 

61 

16,8 

70 

17.9 

71 

Acide  sulfurique 

1  — 

r,2 

57 

18,5 

59 

19,7 

65 

Id. 

2   

18,8 

64 

19,7 

69 

21,1 

75 

Id. 

3  — 

19,9 

73 

20,9 

77 

22,9 

85 

Peau  avant  l'acidité. 

14, 

52 

14, 

52 

14, 

52 

La  peau  augmente  d'un  quart  à  un  tiers  en  épaisseur  sous 
l'influence  des  acides  et  un  quart  à  un  tiers  de  son  poids  d'eau. 

Le  gonflement  s'arrête  lorsqu'on  lave  la  peau  et  il  dépérit  si  on 
l'abandonne  dans  cette  eau  pure.  Le  gonflement  est  détruit  par 
la  neutralisation  de  la  liqueur  ou  par  l'emploi  d'astringents  qui 
agissent  le  contraire  des  acides,  en  resserrant  les  tissus. 

L'action  du  tannin  est  intéressante.  Lorsqu'on  ajoute  ce  corps 
en  petite  quantité,  au  liquide  acide,  le  gonflement  de  la  peau  est 
diminué  en  rapport  avec  cette  quantité  ;  lorsqu'on  met  la  peau 
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dans  un  liquide  contenant  parties  égales  d'acide  et  de  tannin,  le 
gonflement  est  arrêté  et  se  maintient  dans  l'état  où  on  Fa  mise  ; 
si,  enfin,  le  tannin  domine,  le  gonflement  diminue  progressive- 
ment à  la  richesse  en  acide  tannique  et  à  l'acidité  totale.  Pendant 
le  gonflement  aux  acides  seuls  une  partie  du  tissu  de  la  peau  est 
attaquée  et  dissoute;  au  contraire,  dans  une  solution  acide  astrin- 
gente le  gonflement,  moins  rapide,  a  lieu  sans  attaquer  le  tissu 
de  la  peau  . 

Lorsqu'une  peau  est  gonflée ,  si  on  verse  lentement  et  par 
intervalles  de  petites  quantités  d'une  solution  de  tannin,  en  lais- 
sant à  chaque  petite  portion  le  temps  de  se  mettre  en  équilibre 
dans  l'intérieur  de  la  peau,  on  voit  le  gonflement  disparaître  peu 
à  peu;  en  continuant  à  ajouter  du  tannin  jusqu'au  point  où  l'ac- 
tion de  l'acide  et  celle  du  tannin  se  neutralisent  mutuellement, 
on  obtient  le  même  résultat  que  si  on  avait  réellement  neutralisé 
l'acide  par  une  base  :  dans  les  deux  cas,  on  peut  constater  qu'au 
point  de  neutralisation  les  fibres  élémentaires  qui,  avant  l'action 
de  l'acide,  étaient  solidement  réunies  en  faisceaux,  se  trouvent 
maintenant  beaucoup  plus  séparées,  et  forment  des  faisceaux  beau- 
coup moins  compactes.  Il  en  résulte  qu'une  plus  grande  surface 
se  trouve,  par  là,  offerte  à  la  matière  tannante  que  la  peau  doit 
absorber,  que  les  interstices  internes  deviennent  plus  réguliers, 
et  que  tout  augmente  de  volume. 

Chaque  fibre  de  la  peau  dont  la  substance  poreuse  était  rétrac- 
tée, se  gonfle,  s'imbibe  d'eau,  ouvre  ses  pores  et  se  prépare  à  rece- 
voir le  tannin  jusque  dans  son  milieu. 

Le  but  du  gonflement  est  donc  de  dilater  le  tissu  de  la  peau  : 
1°  en  séparant  les  faisceaux  de  fibres  entre  eux;  2°  en  séparant 
les  fibres  de  ces  faisceaux  entre  elles  ;  3°  de  gonfler  chaque  fibre 
et  d'ouvrir  son  tissu  dans  toute  son  épaisseur. 

IV.           THÉORIE  DU  BASSEMENT 

Si  on  plonge  de  la  peau  fortement  gonflée  par  un  long  contact 
avec  un  acide  fort  dans  un  bain  riche  en  tannin,  il  y  a  absorp- 
tion brusque  de  ce  dernier  :  les  fibres  qui  étaient  encore  sous 
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l'influence  de  l'acide  n'ont  pas  eu  le  temps  de  revenir  lentement  à 
leur  état  primitif,  car  le  tissu  se  combine  directement  et  rapide- 
ment au  tannin,  et  le  composé  s'interpose  entre  les  fibres;  la 
peau  reste  dans  le  même  état  où  elle  était  avant:  les  fibres  restent 
distendues,  raides,  cassantes  ;  leur  surface  seule  est  tannée  et 
l'intérieur  de  leur  substance  reste  intact. 

Il  faut  donc  préparer  la  peau  à  recevoir  le  tannin,  en  neutrali- 
sant peu  à  peu  l'effet  du  gonflement  par  l'emploi  de  liquides  tan- 
nants acides,  qui  maintiennent  le  gonflement  de  la  peau  du 
temps  que  le  tannin  est  absorbé  peu  à  peu  par  les  fibres  et  s'y  fixe 
dans  toute  l'épaisseur  de  leur  masse.  Dans  cette  première  phase 
,  les  fibres  deviennent  un  peu  plus  compactes,  moins  sensibles  aux 
acides,  leur  substance  est  un  peu  modifiée  et  leur  forme  se  des- 
sine mieux.  Comme  deuxième  phase  on  emploie  un  liquide  tan- 
nant acide,  dont  l'effet  de  l'acide  est  justement  contre-balancé  par 
la  proportion  de  tannin;  les  fibres  deviennent  plus  compactes, 
elles  prennent  du  corps,  leurs  pores  restent  ouvertes  et  elles  ne 
possèdent  plus  la  propriété  de  se  contracter  pour  se  fermer,  les 
fibres  sont  insensibles  aux  acides,  leurs  formes  sont  complètement 
déterminées  ;  le  gonflement  général  de  la  peau  cesse. 

Dans  une  troisième  phase,  le  liquide  tannant  n'est  que  légère- 
ment acide,  le  tannin  domine,  les  fibres  se  fortifient,  leur  substance 
reste  poreuse  et  incontractible  ;  le  gonflement  diminue  ;  cette 
diminution  provient  des  fibres  qui  se  resserrent  en  faisceaux 
et  des  faisceaux  qui  se  resserrent  entre  eux.  La  peau  conserve 
un  gonflement  résistant  égal  à  la  moyenne  du  gonflement  de  la 
peau  au  sortir  du  jus  le  plus  acide  et  de  la  peau  avant  son  entrée 
dans  ce  jus  ;  cette  résistance  au  gonflement  de  la  peau  légère- 
ment tannée  provient  du  changement  de  la  substance  des  fibres, 
qui  est  entièrement  modifiée  comme  nous  venons  de  le  dire. 

En  résumé,  le  bassement  a  pour  but  :  1°  de  maintenir  ouvertes 
les  pores  des  fibres  de  la  peau  par  une  combinaison  indissoluble 
qui  leur  conserve  cet  état  et  les  empêche  de  revenir  à  leur  resser- 
rement habituel  ;  2°  de  ramener  ces  fibres  et  leurs  faisceaux  à  leur 
rapprochement  habituel  par  un  resserrement  dû  à  l'astringent. 

On  comprend  que  cette  opération  est  la  plus  importante  de  l'ait 
du  tannage,  car  d'elle  dépendra  toute  la  bonté,  la  qualité  et  le 
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rendement  du  tannage,  comme  tons  les  bons  praticiens  le  savent 
bien.  C'est  faute  de  bien  en  observer  toutes  les  phases  que  Ton 
arrive  à  donner  des  cuirs  défectueux.  On  doit  bien  observer  une 
marche  descendante  dans  l'acidité  et  ascendante  dans  les  propor- 
iions  de  tannin. 

Il  peut  se  présenter  3  cas  principaux  : 

1°  Ou  bien  l'acidité  va  en  croissant  avec  le  tannin  ;  dans  ce  cas. 
la  matière  de  la  fibre  est  bien  préparée,  mais  les  fibres  et  les  fais- 


COMPOSITION 

ÉTAT  DE 

LA  PEAU 

ÉPOQUES  DE  BASSEMENT 

DU  JUS  DE 

BASSEMENT 

ACIDITE 

TANNIN 

ÉPAISSEUR 

EAU  P.  100 

PAR  LITRE  1 

PAR  LITRE 

v  v  ai  t  r  i  mi 

niilligr. 

niilligr. 

/  lcrjour.. 

2000 

500 

24 2 

78 

(  o*3   

1930 

1000 

23,9 

/  / 

[    3e  — 

1860 

1500 

23,7 

76 

\    4e    —  .  . 

1790 

2000 

23,6 

75 

lre  phase  /    5°    —  . . 

1720 

2500 

23,4 

74 

i    6°    —  .  • 

1650 

3000 

23,3 

73 

/  7° 

1880 

3500 

23,1 

72 

[8e    -  • 

1510 

4000 

23 

71 

\    9*    -  . 

1140 

4500 

22.8 

70 

/  \o°  —  . . 

1370 

5000 

22,7 

69 

11e    —  . 

1 300 

5500 

22.5 

68 

L  12e    -  .. 

1230 

6000 

22,4 

67 

X  4  3e    —  •  . 

H  60 

6500 

22.2 

66 

2e  phase  /14e   —  . . 

1090 

7000 

22lï 

65 

)  15(i    —  •  • 

1020 

7500 

20.9 

64 

/  16e    —  .  ■ 

950 

8000 

20,8 

63 

880 

8500 

20.6 

62 

\  18fi    -  .. 

810 

9000 

20,5 

61 

/19e    —  .  • 

740 

9500 

20,3 

60 

(20e    —  .  • 

670 

10000 

20,2 
19,9 

59 

1  21e   

600 

4  0500 

58 

1  22e  — 

530 

11000 

19.8 

57 

;  23e    —  .  . 
3e  phase  <  24e   _  ^ 

460 

11500 

19,7 

56 

390 

12000 

19.6 

55 

j  25e    —  '.  . 

320 

12500 

19,5 

54 

I  26e    —  . . 

250 

13000 

19,5 

53 

27c  _ 
\  28°    —  .  . 

180 

13500 

19,5 

50 

110 

14000 

19.5 

45 

1  L'acidité  esl  rapportée  à  l'acide  sulfurique  (So3,  110).  On  y  mettra  les 
quantités  équivalentes  d'acides  organiques. 

1  La  peau  primitive  avant  le  gonflement  avait  17  millimètres  d'épaisseur  et 
51  p.  100  d'eau. 
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ceaux  de  fibres  ne  se  resserrent  pas,  et  on  aura  un  cuir  spon- 
gieux ; 

2°  Ou  bien  F  acidité  s'arrête  brusquement  ;  la  matière  de  la 
fibre  se  contracte,  ses  pores  se  ferment,  les  fibres  et  les  faisceaux 
de  fibre  se  resserrent  trop  fortement,  et  le  tannin  ne  pourra  ni 
pénétrer  à  l'intérieur  des  fibres,  ni  au  milieu  de  la  peau  ;  on 
aura  un  cuir  plat,  sec  et  cassant.  Le  même  phénomène  se  pro- 
duira lorsque  le  tannin  augmente  trop  rapidement  et  l'acidité  baisse 
trop  rapidement. 


ÉPOQUES  DU  TANNAGE 

ANALYSE  DE  LA 

PEAU 

ANALYSE  DU  JUS 

ANALYSE 
DE 

l'écorce 

en  tannin. 

PEAU 
(sèche^ 

TAN  N  IN 

 — 

EAU 

TANNIN 
p.  100 

ACIDITÉ 
p.  100 

Matières  premières  

50 

50 

0,04 

7,54% 

50 

5 

45 

1er,  lOjours. 

49 

6 

45 

1.4 

0.21 

3,5 

4  I 

2e,  12  — 

48 

8 

44 

1,5 

0, 1  9 

2,1 

refaisages 

3e,  12  - 

45 

10 

45 

1,4 

0.29 

3,1 

4e,  15  — 

48 

12 

40 

1,3 

0,23 

1,99 

10  jours. . 

51 

14 

35 

1,9 

0,04 

7 

50,5 

14.5 

35 

2 

0,12 

6,5 

20    —  .. 

50 

15 

35 

1,8 

0.12 

4.2 

1    30    —  .. 

47 

14,5 

38,5 

1,5 

0,15 

4,1 

3,5 

poudre 

|    35      -  . 

48 

16 

36 

1,4 

0,18 

1    40    —  .. 

45 

18 

37 

1.1 

0,20 

2,9 

1 

45    -  .. 

45 

18 

37 

0,3 

0,49 

2,5 

50    —  .. 

45 

18 

37 

0,3 

0,49 

1,2 

r  60 

40 

20 

40 

2,2 

0,04 

7.44 

70    —  .. 

43 

21 

36 

2  1 

0,04 

7,00 

i    80    -  .. 

44 

22 

34 

1.8 

0,16 

6  57 

|    90  — 

46 

24 

30 

1.6 

0,20 

5,92 

poudre 

|  100    —  . . 

46 

24 

30 

1,4 

0,21 

5,20 

'120    —  . . 

4  5 

25 

30 

1 

0,31 

4,91 

1 

130    —  .. 

43 

26 

31 

0.8 

0,35 

3,11 

140    —  .. 

43 

26 

31 

0.2 

0.40 

2,1 

'  150    —  . 

40 

30 

30 

3.3 

0,03 

7,50 

160    —  .. 

39 

32 

29 

3,3 

0,03 

7,40 

,  170    —  . . 

39 

32 

29 

2,9 

0,04 

7.12 

1  180    —  .  . 

40 

33 

27 

o  -> 
a, ^ 

0,22 

6,60 

poudre 

1  190    —  .. 

40 

33 

27 

1,8 

0.25 

6.00 

'200    —  .  . 

41 

34 

25 

1,5 

0,30 

5,40 

1 

210    —  .. 

41 

34 

25 

1,5 

0,30 

4,90 

250    —  .. 

41 

34 

25 

1,4 

0.32 

3,12 

3°  On  doit  se  tenir  dans  un  juste  milieu,  comme  nous  l'avons 
dit.  Après  un  grand  nombre  d'essais  de  laboratoire  et  en  tannerie, 
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nous  avons  dressé  le  tableau  (page  494)  des  meilleures  propor- 
tions d'acides  et  de  tannin  aux  diverses  époques  du  bassement. 
Ce  tableau  est  un  idéal  duquel  on  tâchera  de  se  rapprocher  en 
modifiant  la  jusée  par  les  acides  ou  les  extraits. 


V.  —  THÉORIE  DU  TANNAGE 

Le  but  (Tu  tannage  est  de  saturer  les  fibres  de  la  peau  avec  de 
la  matière  tannante.  Cette  opération  doit  se  faire  lentement  pour 
que  la  matière  tannante  pénètre  dans  toute  l'épaisseur  de  la  fibre, 
aussi  bien  au  centre  qu'à  la  circonférence.  La  capillarité  ne  joue 
aucun  rôle  dans  le  tannage,  seule  la  porosité  est  une  propriété 
des  libres  de  la  peau  qui  joue  un  rôle  important.  Ces  pores 
ouvertes  par  le  gonflement  et  maintenues  dans  cet  état  par  la 
basserie  permettent  au  liquide  tannant  de  pénétrer  jusqu'au  centre 
de  la  fibre  par  le  phénomène  de  la  diffusion.  La  saturation  de  la 
fibre  avec  le  tannin  se  fait  de  la  circonférence  au  centre.  Comme 
la  diffusion  du  tannin  est  très  lente,  trente-trois  fois  moins 
grande  que  celle  du  sel  marin,  c'est  ce  qui  explique  la  longueur 
du  tannage. 

La  composition  chimique  vient  en  second  lieu.  C'est  elle  qui 
détermine  les  affinités  des  fibres  de  la  peau  pour  les  matières  tan- 
nantes. 

En  dehors  de  la  porosité  proprement  dite,  la  structure  physique 
de  la  peau  ne  saurait  être  invoquée  en  aucun  cas  pour  expliquer 
le  fait  du  tannage. 

La  matière  tannante  non  combinée  qui  se  dépose  entre  les 
libres  n'est  nullement  employée  pour  tanner  la  peau,  mais  pour 
la  rendre  plus  compacte,  plus  dure,  plus  lourde. 

D'après  cela,  on  voit  que  le  liquide  tannant  ne  doit  pas  être 
acide,  pour  ne  pas  dilater  les  fibres  ;  sans  cela  on  obtiendrait  un 
cuir  spongieux.  On  doit  donc  éviter  la  fermentation  du  tannin 
dans  les  fosses,  qui  amène  toujours  la  production  d'acides  orga- 
niques. 
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Les  jus  de  tannin  doivent  toujours  être  de  force  avec  l'état 
d'avancement  du  tannage  de  la  peau  :  on  ne  doit  jamais  laisser 
une  peau  dans  un  liquide  épuisé,  comme  cela  arrive  dans  les 
fosses  à  la  fin  de  l'enfossage  ;  le  cuir  se  détend  et  devient  plat  ; 
on  ne  doit  pas  non  plus  mettre  brusquement  les  peaux  dans  des 
liquides  tannants  forts  lorsqu'elles  sortent  de  jus  faibles;  l'astrin- 
gence  du  jus  contracte  alors  si  fortement  les  fibres  entre  elles 
que  les  pores  se  ferment  et  il  est  alors  impossible  au  liquide 
tannant  de  pénétrer  leur  intérieur  :  la  peau  donne  un  cuir  cas- 
sant. 

On  doit  toujours  mettre  la  peau  dans  des  liquides  de  plus  en 
plus  riches  en  tannin,  sans  brusques  passages  ;  jamais  on  ne  doit 
laisser  chômer  la  peau  au  tannage. 

Pour  bien  faire  comprendre  où  se  trouvent  les  défectuosités  du 
tannage  en  fosse,  nous  avons  dressé  le  tableau  page  495,  qui  est 
une  bonne  moyenne  des  différentes  phases  du  tannage  conduit 
par  les  meilleurs  ouvriers.  Nous  avons  donné  la  composition  de 
la  peau  en  chiffres  entiers,  car  la  méthode  que  nous  avons  em- 
ployée pour  cette  détermination  n'est  exacte  qu'à  l'unité  près. 


VI.   —    THÉORIE  DE  INACTION  DU  TANNIN   SUR  LA  PEAU 


Comme  il  nous  est  impossible  dans  un  ouvrage  comme  celui-ci 
d'entrer  dans  aucune  discussion  sur  les  différentes  théories  pour 
démontrer  la  fausseté  des  unes,  les  erreurs  des  autres,  et  devant 
rester  sur  le  terrain  de  la  pratique,  nous  résumerons  ainsi  l'action 
du  tannin  sur  la  peau  : 

1°  Le  tannage  résulte  de  l'action  du  tannin  ou  des  matières 
tannantes  sur  les  peaux  ;  le  produit  de  cette  action  est  le  cuir. 
Toute  autre  substance  employée  pour  remplacer  le  tannin,  alun, 
sel,  sels  de  fer,  de  chrome,  etc.,  ne  produisent  pas  du  cuir  et 
leur  action  sur  les  peaux  n'est  pas  un  tannage.  Avec  l'alun,  par 
exemple,  on  aura  une  peau  alunée  ;  avec  le  sel,  une  peau  salée  ; 

INDUSTRIE  DES  GUIftS  ET  DES  PEAUX.  32 


498  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

avec  le  fer,  une  peau  ferrée  ;  avec  le  chrome,  une  peau  chro- 
mée, etc. 

2°  Le  tannage  a  pour  effet  de  combiner  la  matière  animale  cle 
la  peau  (qui  n'est  pas  de  la  gélatine,  mais  qui  s'y  transforme  par 
ébullition  avec  l'eau)  avec  le  tannin,  et  de  produire  un  composé 
insoluble  dans  l'eau  froide  et  peu  disposé  à  s'en  pénétrer,  ne  four- 
nissant pas  de  matière  animale  aux  dissolvants,  mais  leur  cédant 
toujours  à  la  fois  de  la  matière  animale  et  du  tannin.  L'ébullition 
avec  l'eau  ne  donne  pas  de  gélatine. 

Le  sel,  l'alun,  le  fer,  le  chrome,  qui  ne  se  combinent  pas  à  la 
peau,  donnent  des  peaux  cédant  leur  composé  antiseptique  et 
astringent  à  l'action  des  dissolvants  propres  à  chacun  de  ces 
corps  ;  l'ébullition  avec  l'eau  donne  de  la  gélatine. 

3°  Pendant  le  tannage,  la  peau  garde,  comme  nous  l'avons 
expliqué  ci-dessus,  sa  texture  fibreuse  ;  ce  sont  simplement  les 
fibres  elles-mêmes  qui  changent  de  nature  et  d'aspect.  Après  le 
tannage,  les  fibres  sont  disposées  comme  avant  le  tannage,  dans 
la  peau  alors  transformée  en  cuir. 

4°  Le  tannin  seul  n'est  pas  utilisé  dans  le  tannage,  mais  des  ma- 
tières extractives  semblables  et  existant  toujours  avec  lui  dans 
les  végétaux  sont  encore  absorbées,  les  unes  chimiquement  de 
concert  avec  le  tannin  pour  changer  la  nature  de  la  fibre,  les 
autres  physiquement  en  s'interposant  entre  les  fibres,^  et  donner 
du  poids  au  cuir.  Les  premières  substances  que  nous  qualifierons 
d'assimilables,  sont  combinées  à  la  fibre  à  la  manière  du  tannin  ; 
ce  sont  elles  qui  communiquent  au  cuir  leur  couleur,  leur 
odeur  et  leurs  propriétés  particulières  en  rendant  celui-ci  doux 
ou  roide,  flexible  ou  cassant,  sec  ou  moelleux,  durable,  etc.  Ces 
matières  assimilables  ne  s'enlèvent  pas  par  l'action  de  l'eau  ni  de 
leurs  solvants  particuliers. 

Les  secondes,  que  nous  appellerons  d'interposition,  se  fixent 
autour  des  fibres,  les  collent,  les  agglutinent  entre  elles  ;  remplis- 
sent les  espaces  qu'elles  laissent  entre  elles  et  rendent  par  cela 
même  le  cuir  plus  ou  moins  imperméable  à  l'eau. 
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5°  La  proportion  de  matière  tannante  fixée  à  la  peau  dé- 
pend : 

(t.  De  la  nature  de  la  peau  ;  pour  une  peau  provenant  d'un 
même  animal,  du  sexe,  des  conditions  de  santé  et  de  maladie,  du 
climat,  du  mode  de  nourriture,  de  l'époque  de  l'abatage,  etc.  ; 
pour  une  même  peau,  de  ses  différentes  parties  dont  la  texture 
est  plus  ou  moins  serrée  ou  relâchée,  de  leur  nervosité,  etc.  ; 

b.  De  l'état  de  la  peau  ;  fraîche,  sèche,  salée  ou  boratée  ;  du 
temps  de  conservation  ; 

c.  Du  reverdissage  de  la  peau  ; 

d.  Du  gonflement  de  la  peau  et  de  la  nature  de  l'acide  qui  a 
servi  à  le  développer  ; 

e.  De  la  manière  plus  ou  moins  lente  et  progressive  que  Ton  a 
employée  pour  préparer  la  peau  à  recevoir  le  tannin,  dans  l'opé- 
ration dite  de  basserie  ; 

f.  -  De  la  nature  du  tannin,  physiologique  ou  pathologique,  végé- 
tal ou  animal  ; 

g.  De  la  nature  des  matières  extractives  qui  accompagnent  le 
tannin  ; 

h.  Du  rapport  des  poids  des  matières  extractives  qui  se  trouvent 
en  présence,  de  leur  rapport  avec  le  tannin  ; 

i.  De  la  marche  lente  et  progressive  du  tannage  et  du  degré  de 
concentration  des  liquides  tannants  ; 

j.  De  la  température  ; 

k.  De  l'état  fermentescible  du  tannin  et  des  matières  extractives 
et  des  produits  acides  auxquels  ils  donnent  naissance. 

En  présence  de  cette  équation  à  12  inconnues  il  est  donc  impos- 
sible de  donner  une  formule  générale  du  tannage. 

6°  Le  tannin  s'ajoute  simplement  à  la  peau.  Dans  la  pratique  le 
tannin  s'oxyde  toujours  avant  sa  fixation,  mais  qui  est  peu  de 
chose. 

D'après  M.  Mùntz,  voici  la  composition  de  la  matière  fixée  pen- 
dant la  jusée  et  le  tannage  : 
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Matière  fixée  pur 

Matière  fixée  par 

Tannin 

la  jusée. 

le  tannage. 

.  .  .  54,56 

54,72 

52,42 

4,44 

3,56 

.  .   .  40,73 

40,07 

44,02 

7°  La  peau  ne  change  pas  de  composition  pendant  le  tannage. 
M.  Miintz  avait  trouvé  une  légère  perte  d'azote.  En  effet,  100  de 
peau  donnaient  après  et  avant  Faction  du  tannin  : 


Carbone 

Hydrogène 

Azote 

Oxygène 

100  de  peau  fraîche  sont  composés  de 

52,68 

5,65 

9,07 

31,67 

100  de  peau  ont  donné  54,67  de  cuir 

28,12 

3,63 

9,93 

12,60 

La  perte  d'azote  provenait  dune  diminution  de  4,73  de  peau 
tjui  entrait  en  dissolution  dans  le  liquide  tannant  et  qui  accusait 
la  perte  de  son  azote. 

La  matière  qui  disparaît  est  la  coriine,  et  lorsqu'on  a  soin  de 
bien  purger  la  peau  dans  Teau  froide  avant  de  la  soumettre  à 
l'action  du  tannage,  on  ne  constate  expérimentalement  et  prati- 
quement aucune  perte. 

Nous  avons  trouvé  dans  nos  expériences  : 


NATURE  DES  ÉLÉMENTS 

COMPOSITION  DE  LA  PEAU 

COMPOSITION  DU  TANNIN 

AVANT 
LE  TANNAGE 

APRÈS 
LE  TANNAGE 

CALCULÉE 

ABSORBÉ 
PAR  LA  PEAU 

Oxygène  

Matières  minérales  .  . 

51,25 
6,70 
23,09 
18,20 
0,76 

51,28 
6,67 
23,12 
18,15 
0,79 

52,42 
3,56 
44,02 

52,40 
3,56 
44,04 

Les  deux  corps,  tannin  et  matière  de  la  peau,  se  juxtaposent 
simplement  par  leur  action  réciproque. 

La  composition  centésimale  de  la  peau  et  du  cuir  présente  peu 
de  différence  : 
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NATURE  DES  ELEMENTS 

COMPOSITION  CENTÉSIMALE 

DE    LA  PEAU 

\  r>  u  v  <  t'a  f  T  ï  Ci  M 
DE  LA  JUSÉE 

DU  CUIR 

51,43 

52,10 

52,G8 

6.64 

0,30 

5,65 

Azote  

18,10 

15.31 

9,07 

Oxygène  

23,00 

25,99 

31,07 

Matières  minérales.  .  . 

0.71 

0,30 

0,93 

8°  Les  matières  minérales  paraissent  subir  un  changement 
intime  qui  a  été  étudié  par  M.  Mùntz  : 


100  DE  PEAU  ONT  DONNÉ  A 

l'analyse 

CENDRES 

SILICE 
solublc 
dans  H  Cl 

CHAUX 

ACIDE 
PHOSPH. 

ALUMINE 

et 

OXYDE 
DE  FER 

CHLO- 
RURES 
ALCALINS 

Avant  l'action  de  la  jusée  

0,4070 

0,0311 

0,1212 

0.0892 

0,0704 

0,1102 

Après  le  séjour  dans  la  jusée. 

0,3816 

0,0078 

0,0000 

0,0746 

0,0644 

0,060i 

Perte  par  l'action  de  la  jusée. 

0,0854 

0,0233 

0,1212 

0,0146 

0,0060 

0.0501 

Gain  pendant  le  tangage  

1,0191 

0,0263 

0,1583 

0,1463 

0,0959 

0,2997 

Différence  entre  la  peau  avant 

0,6375 

0,0185, 

0,1583 

0,0717 

0.0315 

0,2396 

Et  après  le  tannage  

+0,5521 

-0,0048 

+0,0371 

0,0571 

+0,0255 

+0,1895 

Ces  différences  de  matières  minérales  proviennent  de  matières 
minérales  qui  sont  cédées  par  le  tan  : 


NATURE  DES  ÉLÉMENTS 


Gendres  

Silice  soluble  

Chaux  

Acide  phosphorique  .  . 

Magnésie  

Fer  et  Alumine  .  .  .  . 
Chlorures  alcalins  .  .  . 


100  DE  TAN  SEC  ONT  DONNÉ 


AVANT  LE  SEJOUR 
DANS  LES  FOSSES 


5.4810 
0,0518 
2,1)420 
0,0814 
0,1521 
0,5688 
1,0550 


APRES  LE  SEJOUR 
DANS  LES  FOSSES 


5,4820 
0,0224 
3,2668 
0,0483 
0,1362 
0,5067 
0,7264 


DIFFÉRENCE 


0,0004 
0,0000 

0,3242 
0,0331 
0,0159 
0,0621 
0,2286 


9°  La  fermentation  n'est  pas  utile  au  tannage;  au  contraire, 
elle  nuit  à  la  qualité  des  cuirs,  par  les  acides  qu'elle  développe, 
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ainsi  que  nous  l'avons  déjà  dit,  et  elle  augmente  le  coût  du  tan- 
nage. Nous  avons  empêché  dans  une  expérience  la  fermentation 
du  tannin  par  des  antiseptiques  et  nous  avons  comparé  le  tannin 
absorbé  avec  celui  nécessaire  pour  tanner  au  même  degré  une 
même  peau.  L'expérience  a  porté  pour  chaque  antiseptique  sur 
2  peaux  de  veaux  entières  pour  avoir  une  bonne  moyenne  des  par- 
ties faibles  et  des  parties  fortes.  Le  tannage  a  été  fait  avec  de 
Técorce  de  chêne  titrée  et  conservée  dans  une  caisse  fermée.  Le 
tannage  a  duré  six  mois  et  a  été  fait  à  la  flotte  dans  des  coudreuses. 


MATIÈRE9 

TANNIN  TROUVÉ 

TANNIN 

EMPLOYÉES 

disparu  "j0 

ANTISEPTIQUES 

de 

dans  la 

dans 

tannin 

écorce 

peau 

peau  sèche 

les  jus 

employé 

kil. 

kil. 

p.  100 

par  litre. 

38 

12,865 

54,220 

0,012 

•1  3,900 

2.  Biodure  de  mercure 

i 

10000  " 

35 

11,451 

51,1*20 

3,800 

2,140 

3.  Bichlorure  de  mercure 

1 

5000 

40 

13,268 

51,000 

3,521 

2,000 

4.  Chlorure  de  cuivre 

1 

1000 

55 

19,588 

49,990 

3,455 

2,129 

5.  Sulfate  de  cuivre 

Tôôô 

32 

10,200 

50,020 

3,6i  1 

2,199 

6.  Chlorure  d'aluminium 

î 

500 

48 

15,200 

49,628 

2,300 

2.248 

7.  Sulfate  de  zinc 

400 

45 

14,450 

49,928 

2,800 

2,125 

8.  Fluorure  de  sodium 

700    '  * 

45 

14,450 

51,120 

3,800 

0,921 

9.  Acide  thymique 

500    *  " 

40 

13,190 

50,900 

2,965 

1,615 

10.  Acide  barotartrique 

1 

IBô"  *  ' 

37 

12,120 

50,450 

2,140 

7,208 

On  remarque  dans  ce  tableau  la  grande  quantité  de  tannin 
absorbé  par  la  peau,  qui  en  a  fixé  54  p.  100;  cela  provient  de 
la  fermentation  qui  a  produit  des  acides  qui  ont  ouvert  les  pores 
de  la  peau  et  ont  permis  l'entrée  d'une  plus  forte  proportion  de 
matière  tannante.  Nous  avons  compté  comme  tannin  toutes  les 
matières  absorbées  par  la  peau,  le  dosage  ayant  été  fait  par  dif- 
férence, c'est-à-dire  que  nous  avons  dosé  l'azote  du  cuir  pour  en 
déterminer  la  proportion  de  peau. 

10°  La  chaleur  facilite  beaucoup  l'absorption  du  tannin.  Nous 
avons  résumé  dans  le  tableau  suivant  nos  expériences  sur  ce 
sujet  : 
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TFAÏPI-  R  VTPRFS 

DURÉE  DU  TANNAGE 

méthode  ordinaire 
à  la  flotte  et  à  l'écorce  de  chêne. 

TANN I N 
ABSORBÉ  PAR  10U  DE  PEAU 
Sur  le  cuir  sec. 

N  1TMF  R  O t^ 

d'essais 

—   1 U 

Le  cuir  ne 

s'est  pas  tanné. 

1  o 

4 

12 

mois 

9Q 

2 

a 

U 

12 

— 

oo 

3 

0 

H 

w 

4 

10 

— 

5 

1  0 

8 

48 

TU 

6 

su 

G 

■Il 

0  l 

7 

6 

o* 

3 

OV. 

5 

55 

9 

OO 

4 

KK 
<J<J 

10 

4 

OU 

1 1 

45 

4 

56 

12 

50 

3 

59 

13 

00 

3 

59 

14 

60 

2 

1/2 
1/2 

62 

15 

65 

2 

63 

16 

70 

2 

1/2 

63 

17 

75 

66 

18 

Dans  les  expériences  16,  4  7,  18,  le  tannin  n'a  été  donné  qu'au 
fur  et  à  mesure,  pour  ménager  une  absorption  trop  rapide  ;  dans 
tous  les  cas  ces  cuirs  sont  spongieux,  gluants  et  secs  ils  sont 
cassants. 

11°  La  structure  fibreuse  de  la  peau  est  nécessaire  pour  obtenir 
du  cuir.  Des  plaques  de  gélatine,  d'albumine,  de  matière  de  la 
peau  fondue  sous  pression,  etc.,  ne  peuvent  pas  produire  du  cuir. 
Les  surfaces  extérieures  se  combinent  au  tannin,  il  se  forme  une 
masse  imperméable  de  tannate  de  gélatine  qui  ne  laisse  pas  péné- 
trer le  tannin  à  l'intérieur.  La  structure  anatomique  est  donc  abso- 
lument nécessaire. 

12°  Une  même  peau,  placée  dans  les  mêmes  conditions  de  tem- 
pérature, de  pression,  d'acidité,  dans  une  solution  également 
étendue  de  tannin  absorbe  toujours  une  même  quantité  de  tan- 
nin pur. 

Nous  avons  fait  les  essais  suivants  : 

a.  Nous  avons  préparé  du  tannin  pur  d'écorce  de  chêne  par  la 
méthode  indiquée  à  l'article  Tannin; 

b.  Nous  avons  préparé  du  tannin  de  dividivi,  de  valonée,  de 
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châtaignier  et  de  sumac  purs  par  la  même  méthode  à  l'acétate  de 
zinc  ammoniacal  ; 

c.  Nous  avons  préparé  de  Xextr actif  pur  ;  nous  appelons  ainsi 
les  matières  extractives  qui  accompagnent  le  tannin  dans  les  ma- 
tières tannantes.  Pour  cela,  nous  avons  fait  les  extraits  des  ma- 
tières citées  ci-dessus  et  nous  avons  enlevé  le  tannin  qu'ils  renfer- 
maient au  moyen  d'une  solution  de  gélatine  pure,  ajoutée  peu  à 
peu  jusqu'à  non-précipitation  ; 

d.  Nous  avons  préparé  des  morceaux  de  peau  de  1  kilo  environ, 
nous  les  avons  purgés  de  chaux  et  laissé  tremper,  en  les  frottant 
fortement  de  temps  en  temps,  dans  de  l'eau -fraîche  (8  degrés)  et 
pure  (distillée),  contenant  du  fluorure  de  sodium  comme  antisep- 
tique, pour  empêcher  toute  décomposition  ; 

e.  Nous  avons  composé  des  bains  de  tannins  purs  dans  lesquels 
nous  avons  dosé  exactement  le  tannin  par  le  procédé  Barbiéri  ; 
nous  avons  composé  des  bains  d'extractif  seul,  dans  lesquels  nous 
avons  dosé  ce  dernier  par  simple  évaporation  à  75  degrés  à  l'étuve  ; 
enfin  nous  avons  composé  des  bains  d'extractif  et  de  tannins  en 
différentes  proportions.  Nous  avons  mis  les  morceaux  de  peau 
dans  chacun  de-  ces  bains,  plusieurs  pour  le  même  essai,  et  nous 
avons  cherché  la  proportion  de  tannin  pur  et  d'extractif  absorbé 
par  les  peaux  en  les  plaçant  dans  des  conditions  différentes. 

Dans  tous  les  cas,  on  a  mis  de  l'antiseptique  au  fluorure  de 
sodium,  pour  empêcher  toute  fermentation  et  nous  avons  mis 
avec  les  tannins  l'extractif  qui  leur  correspond  dans  les  matières 
tannantes. 

Les  résultats  obtenus  sont  consignés  dans  le  tableau  ci-contre. 

Il  résulte  de  cette  série  d'expériences  que  le  tannin  se  combine 
en  proportion  déterminée  (44  p.  100)  avec  la  peau,  que  les  diffé- 
rences notables  que  l'on  observe  dans  le  cours  de  la  pratique  ou 
même  au  laboratoire  sont  dues  aux  matières  extractives  qui  accom- 
pagnent le  tannin  ;  c'est  l'absorption  de  ces  matières  qui  est 
influencée  par  les  causes  extérieures,  acidité,  chaleur,  concentra- 
tion, etc. 

13°  La  théorie  de  l'action  de  la  peau  sur  les  matières  tan- 
nantes basée  sur  l'attraction  des  surfaces,  c'est-à-dire  par  simple 
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interposition  du  tannin  entre  les  fibres,  doit  être  rojetéc  en  ce  qui 
concerne  l'action  du  tannin  sur  la  peau. 
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VII.           THÉORIE  DE  LA  H  O  N  G  R  O  1 R  I  F" 

\ .  —  Action  du  chlorure  de  sodium.  —  Par  le  séjour  dans  une  so- 
lution de  sel  marin,  la  cohésion  entre  les  éléments  de  la  peau  se 
relâche,  la  coriine  se  gonfle  et  se  dissout  même  en  partie,  quoique 
très  peu,  lorsque  la  solution  est  concentrée. 

Lorsque  la  solution  du  sel  est  neutre,  il  ne  s'en  fixe  pas  dans  la 
peau,  elle  extrait  purement  et  simplement  la  coriine  de  la  peau. 
Lorsque,  au  contraire,  elle  est  acide,  la  coriine  gonflée  se  trouve 


506 


I/INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 


précipitée  et  reste  dans  la  peau  ;  cette  dernière  absorbe  4  p.  100  de 
sel  marin  qui  s'interpose  entre  les  fibres  et  agit  comme  un  astrin- 
gent. L'eau  l'en  délaye  facilement.  La  peau  a  l'aspect  d'une  peau 
mégie  mal  réussie  :  elle  peut  se  conserver  longtemps;  le  collage 
n'est  plus  possible  puisque  la  coriine  a  été  précipitée  et  est  deve- 
nue inerte. 

2.  —  Action  de  l'alun.  —  Pour  M.  Knapp,  la  peau  absorbe  l'alun 
purement  et  simplement  sans  aucune  décomposition.  Pour  être 
juste,  il  faut  dire  que  la  peau  absorbe  le  sel  d'alumine  sans  décom- 
position ;  car  le  sulfate  alcalin  qui  entre  dans  la  composition  de 
l'alun  avec  le  sulfate  d'alumine  n'est  pas  absorbé. 

Reimer,  qui  a  fait  de  nombreux  essais  sur  ce  sujet,  est  arrivé  aux 
résultats  suivants  : 
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0,5404 

3,012 
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Lorsque  la  solution  d'alun  pénètre  dans  la  peau,  dit  Reimer, 
une  partie  de  la  solution  est  décomposée  en  sulfate  d'alumine  et 
en  sulfate  de  potasse  ;  le  sulfate  d'alumine  reste  dans  la  peau  et 
se  fixe  sur  la  fibre  ;  le  sulfate  de  potasse  se  diffuse  graduellement 
et  très  lentement  dans  le  liquide  extérieur.  La  peau  tannée  à 
l'alun  donne  un  cuir  de  qualité  médiocre  ;  après  le  séchage  la 
peau  alunée  diffère  très  peu  de  la  peau  brute  desséchée.  L'eau 
onlôve  complètement  tout  le  sulfate  d'alumine  qu'elle  renferme 
et  la  ramène  à  l'état  de  peau  et  l'ébullition  avec  l'eau  donne  de 
la  gélatine. 

L'alun  est  interposé  dans  la  peau  et  non  combiné. 
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Lorsqu'on  traite  la  peau  par  une  solution  d'alun,  la  eoriine 
n'est  pas  précipitée.  Pendant  le  séchage,  ce  corps,  qui  reste  à 
l'état  de  solution,  se  dessèche  de  la  même  manière  que  pendant 
le  séchage  de  la  peau  sans  traitement  par  l'alun,  et  forme  une 
substance  rigide  et  cornée  qui,  répartie  dans  toute  la  peau,  rend 
le  cuir  dur  et  cassant.  L'alun  agit  comme  un  acide  étendu;  s'il 
ne  fait  pas  gonfler  la  peau,  c'est  que  sa  propriété  astringente  pré- 
domine. 


3.  —  Action  du  chlorure  de  sodium  et  de  l'alun  agissant  simul- 
tanément en  quantités  équivalentes.  —  Reimer  a  obtenu  les  résul- 
tats suivants  : 
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Le  sulfate  d'alumine  absorbé  est  hydraté. 

La  théorie  de  l'action  de  l'alun  et  du  sel  marin  se  résume  ainsi, 
comme   Ta  très  nettement  expliqué   Reimer  et  auquel  nous 
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empruntons  ces  conclusions  qui  confirment  nos  expériences  per- 
sonnelles :] 
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2,27 
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L'action  de  l'alun  est  multiple  :  il  agit  chimiquement  comme 
acide,  en  entretenant  la  peau  acide;  il  agit  comme  matière  tan- 
nante en  précipitant  sur  la  peau  une  combinaison  alumineuse; 
enfin,  il  agit  par  ses  propriétés  astringentes  et  antiseptiques. 

Son  action  comme  acide  ne  doit  être  entendue  que  dans  le  sens 
chimique  ;  elle  ne  peut  pas  devenir  apparente  à  cause  de  la  pré- 
pondérance des  propriétés  astringentes  de  l'alun. 

Le  composé  alumineux  fixé  est  différent  dans  des  circonstances 
différentes.  Il  est  formé  par  du  sulfate  d'alumine  neutre  en  l'ab- 
sence complète  de  chaux,  en  présence  d'acide  organique  et  d'un 
excès  modéré  de  sel  marin;  il  est  basique  dans  les  mêmes  con- 
ditions et  avec  un  grand  excès  de  sel  marin,  et  aussi  lorsque  la 
peau  a  été  débarrassée  aussi  complètement  que  possible  de  la 
chaux,  qu'elle  possède  une  réaction  acide  et  est  traitée  par  une 
solution  d'alun  et  de  sel  marin  en  quantité  équivalente. 

La  basicité  de  la  combinaison  est  d'autant  plus  grande  qu'il 
est  resté  plus  de  chaux  dans  la  peau  et  que  l'excédent  de  sel 
marin  est  plus  considérable. 

Avec  l'augmentation  de  la  basicité  de  la  substance  fixée,  aug- 
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mente  aussi,  dans  le  liquide  tannant,  la  quantité  d'acide  sulfu- 
rique  libre. 

Le  sel  favorise  vivement  F  endosmose  ;  il  fait  sortir  de  la  peau 
les  combinaisons  qui  ne  prennent  pas  part  au  tannage,  telles  que 
le  sulfate  de  potasse,  l'acide  sulfurique,  qui  devient  libre,  et  le  sul- 
fate de  chaux  dissous  et  empêche  ainsi  la  réaction  nuisible  de  ces 
substances.  Il  agit  comme  matière  tannante  en  précipitant  la 
coriine  avec  laquelle  il  se  combine,  et  ramène  dans  son  état  natu- 
rel la  libre  gonflée  par  l'acide.  Il  détruit  enfin  toute  action,  sur 
la  peau,  de  l'acide  libre  existant  dans  la  solution  ou  qui  se  dégage 
par  suite  des  diverses  réactions. 


4.  —  Action  du  sulfate  d'alumine.  —  Le  sulfate  d'alumine 
employé  seul  ou  avec  le  sel  marin  donne  les  résultats  suivants  : 
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5.  —  Action  de  l'acétate  d'alumine.  —  Nous  la  résumons  dans 
le  tableau  suivant  : 
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L'acétate  d'alumine  est  à  recommander  dans  la  pratique;  ce  sel 
présente  tous  les  avantages  de  F  alun  sans  en  avoir  les  incon- 
vénients au  point  de  vue  de  l'acide  sulfurique  pouvant  rester  libre. 

VIII.  —  THÉORIE  DE  LA  MÉGISSERIE 

LT action  du  sel  marin  et  de  l'alun  est  identique  à  la  précédente. 
Nous  n'avons  simplement  qu'à  examiner  l'action  de  la  farine  et 
du  jaune  d'œuf. 

1.  —  Action  de  la  farine.  —  La  farine  n'agit  que  par  son  gluten, 
qui  seul  est  absorbé  par  la  peau  ;  la  présence  de  l'amidon  est 
utile,  elle  favorise  l'état  floconneux  et  très  divisé  du  précipité,  et 
en  rend  ainsi  l'absorption  plus  facile.  D'autres  matières  analogues 
au  gluten  peuvent  le  remplacer  en  étant  émulsionnées  par  l'ami- 
don. 

Le  tableau  ci-contre  donne  le  résumé  de  nos  essais  sur  ce  sujet. 

2.  —  Action  du  jaune  d'œuf.  —  Le  jaune  d'œuf  agit  par  son 
albumine  et  sa  graisse  ;  ces  deux  substances  sont  à  l'état  d'émul- 
sion  extrême.  Des  matières  albuminoïdes  autres,  et  des  huiles 
diverses  agissent  de  même  lorsqu'on  les  place  dans  les  mômes 
conditions. 

Le  tableau  ci-contre  résume  nos  essais  personnels  sur  la  mégis- 
serie, et  démontre  le  rôle  de  chaque  élément  dans  ce  genre  de 
tannage.  Chaque  essai  a  été  fait  sur  une  peau  de  mouton  entière  : 

Observations. —  Les  expériences  n°  1  donnent  le  rôle  de  chacun 
des  éléments  de  la  farine  ;  les  expériences  n°  2  montrent  que  le 
gluten  peut  être  remplacé  par  des  matières  protéiques  semblables  ; 
les  expériences  n°  3  démontrent  que  le  jaune  d'œuf  peut  être  rem- 
placé par  des  huiles  émulsionnées  ;  enfin  dans  les  expériences 
n°  4  nous  avons  cherché  le  rôle  de  la  farine  dans  l'absorption 
du  sel  et  de  l'alun  ainsi  que  l'influence  du  jaune  d'œuf.  Dans  les 
expériences  n°s  1,  2,  3,  la  mégisserie  a  été  faite  en  2  opérations  : 
1°  trempe  dans  le  bain  d'alun  et  de  sel  ;  2°  trempe  dans  la  nourri- 


512  L'INDUSTRIE  DES  GUIHS  ET  DES  PEAUX 

turc  ;  dans  les  expériences  n°  4  (17  et  18)  la  mégisserie  a  été  faite 
en  une  seule  opération. 

IX.           THÉORIE    DE    LA  C1IAMOISERIE 

La  chamoiserie  est  le  tannage  à  l'huile,  c'est-à-dire  qu'on  en- 
toure chaque  fibre  gonllôe  et  dilatée  d'un  enduit  graisseux  que  l'on 
rend  adhérent  par  une  oxydation  de  la  matière  grasse,  oxydation 
qui  produit  une  matière  résinoïde  possédant  la  propriété  de  coller 
uniformément  et  en  tous  points  la  matière  grasse  aux  fibres  de  la 
peau. 

Comme  on  le  voit,  c'est  une  simple  interposition  de  la  matière 
grasse  qui  se  fixe  d'elle-même  ;  on  peut  enlever  cette  graisse  par 
les  dissolvants  ordinaires.  L'ébullition  de  cette  peau  avec  l'eau 
donne  de  la  gélatine  et  Je  corps  gras  oxydé. 

Les  deux  points  importants  pour  un  bon  chamoisage  sont  : 
1°  une  bonne  pénétration  mécanique  des  corps  gras  dans  toutes  les 
parties  de  la  peau,  sur  toutes  les  libres;  2°  une  bonne,  régulière 
et  progressive  oxydation  des  corps  gras. 

Ce  dernier  point  seul  doit  nous  occuper  ici. 

L'oxydation  des  huiles  est  due  à  une  fermentation  particulière 
déterminée  par  Voleorum  microcladas  (mikro,  petit;  klados, 
branche),  sorte  de  plante  cryptogamique  sporifère.  On  peut  l'étu- 
dier facilement  en  exposant  une  goutte  d'huile  de  lin  sur  l'objec- 
tif d'un  microscope.  Pendant  les  premières  minutes,  il  n'y  a  pas 
de  changement  perceptible.  Au  bout  d'un  quart  d'heure,  on  voit 
apparaître  quelques  objets  ayant  la  forme  d'une  faucille  et  qui 
augmentent  rapidement  en  longueur.  Arrivés  à  un  certain  point 
de  leur  développement,  il  se  projette  d'un  des  bouts  un  petit  tube 
qui  va  en  grossissant,  sans  atteindre  cependant  les  dimensions  de 
la  formation  première.  A  cette  période  de  leur  formation,  les 
2  corps  divergents,  par  suite  de  leur  courbure  et  de  l'expansion 
de  leur  bout  supérieur,  ont  l'apparence  de  2  feuilles  attachées  à 
leur  tige  ;  quelquefois  un  troisième  membre,  mais  beaucoup  plus 
petit,  prend  naissance  à  la  jonction  des  2  autres. 
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Ces  branches  sont  le  branchement  mycélia  de  la  plante  ;  les 
spores  pour  la  propagation  sortent  de  la  partie  large  des  branches. 

Lorsque  la  goutte  d'huile  a  resté  vingt-quatre  heures  à  l'air, 
toutes  les  phases  du  développement  de  la  plante  sont  visibles, 
depuis  les  spores  jusqu'aux  fils  et  leur  complète  croissance.  Le 
mycélia  est  blanc,  transparent  et  immobile.  Les  spores  sont  sphé- 
riques  et  ont  la  forme  d'un  œuf;  ils  ont  2  millimètres  et  demi  à 
1  millimètre  de  diamètre 

Lorsqu'on  examine  les  huiles  animales,  non  siccatives,  on 
observe  les  mêmes  phénomènes,  mais  la  plante  est  mobile  au  lieu 
d'être  immobile. 

Cette  plante  vit  aux  dépens  des  matières  azotées  renfermées 
dans  l'huile,  matières  albuminoïdes  et  gommes;  elle  préfère  ces 
matières  aux  matières  azotées  ajoutées  artificiellement.  Le  borate 
de  manganèse  et  le  benzoate  favorisent  son  développement.  Le 
cuivre  et  le  plomb  n'empêchent  pas  la  croissance  de  la  plante, 
mais,  aussitôt  que  les  acides  gras  sont  mis  en  liberté,  ils  se  com- 
binent à  ces  métaux  et  forment  des  sels  vénéneux  qui  agissent  sur 
la  fermentation  huileuse  et  la  suspendent.  Le  phénol,  l'acide  arsé- 
nieux,  le  sulfate  de  cuivre,  et  en  général  tous  les  corps  antisep- 
tiques entravent  et  arrêtent  la  fermentation. 

L'oleorum  microcladus  transmet  l'oxygène  de  l'air  à  l'oléine,  à 
la  margarine,  etc.,  avec  lesquelles  il  forme  de  l'acide  oléique,  mar- 
garique,  etc.,  en  combinaison  avec  de  la  glycérine  ;  cette  dernière 
est  cependant  presque  complètement  détruite  par  l'oxydation. 
Comme  dans  toute  fermentation  la  chaleur  favorise  la  réaction. 


AUGMENTATION 

COMPOSITION  DE  L 

V  GRAISSE 

NATURE  DES  OPÉRATIONS 

de  poids 

de  la  graisse 

p.  100 

ACIDES 

MATIÈRE 

de  graisse. 

GRAISSE 

GRAS 

RÉSINOÏDÈ 

Composition  de  l'huile  de  baleine. 

0 

90,820 

7,040 

2,140 

Après  1  vent.  .  .  .  »  

0,50 

89,972 

7,500 

2,528 

0,70 

89,271 

8,009 

2,712 

—    3  —  

1,10 

88,160 

8,612 

3,228 

—    4  —  

2,29 

86,560 

9,320 

4,120 

—  5—  

3,31 

82,060 

10,712 

7,228 

6,50 

77,623 

12,928 

9,449 

9,68 

70,092 

15,728 

14,180 
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Nous  avons  pris  une  peau  huilée  à  la  manière  ordinaire  et  nous 
l'avons  exposée  aux  opérations  de  la  chamoiserie  et  nous  avons 
déterminé  la  composition  du  corps  gras  après  chaque  opération 
(tableau  page  513). 

X.    THÉORIE  DU  TANNAGE  MINÉRAL 

Dans  ce  genre  de  tannage  on  empêche  le  collage  des  fibres  de 
la  peau  par  un  sel  métallique  ou  autre,  ayant  des  propriétés  anti- 
septiques. Ces  corps  sont  toujours  absorbés  sans  décomposition  sur 
la  peau.  Il  n'y  a  pas  de  combinaison  du  corps  avec  la  peau,  aussi 
les  solvants  de  ces  corps  les  enlèvent-ils  complètement. 

Comme  ce  genre  de  tannage  n'a  pas  grande  importance  dans  la 
pratique,  comme  nous  avons  déjà  eu  l'occasion  de  le  dire,  et  que 
leur  action  des  sels  sur  la  peau  ne  diffère  pas  des  actions  de  l'alun 
et  du  sel  déjà  étudiées,  nous  nous  contenterons  de  résumer  leur 
degré  d'absorption  par  le  tableau  suivant  : 


Alun   8,5  p.  100  Knapp 

Sulfate  d'alumine   27,9  —  — 

Chlorure  d'aluminium   27,3  —  — 

Acétate  d'alumine   23,3  —  — 

Chlorure  de  fer   23,3  —  — 

Alun  de  chrome  et  sel  marin  (parties  égales) .  .  6,130  Reimer 

Alun  de  fer  et  sel  marin  (parties  égales)  ....     8,89  —  — 

Alun  de  manganèse  et  sel  marin  (parties  gales)  .  7,708  —  Villon 

Alun  de  zinc  et  sel  marin  (parties  égales).  ...  8,100  — 

Sulfate  de  fer  basique   11,400  —  Reimer 

Benzoate  d'aluminium   14,228  —  Villon 

Tartrate  d'aluminium   12,160  —  — 

Acétate  de  zinc   7,218  —  — 

Acétate  de  plomb   5,312  —  — 

Fluorure  de  zinc   19,520  —  — 

Acide  stéarique   1  —  Knapp 

Acide  oléique   1  —  — 

Huile  de  foie  de  morue   0,5  —  — 

Colophane   0,5  —  — 

Acide  picrique  en  solution  aqueus   22,750  —  — 

Acide  picrique  en  solution  alcoolique   8,500  — 


EMPLOIS  DU  CUIR 


COURROIES.  —  CHAUSSURES.  —  SELLES 
HARNAIS.  —  ÉQUIPEMENT  MILITAIRE.  —  GANTS 
CAPOTES.  —  EMPLOIS  MÉCANIQUES 


CHAPITRE  PREMIER 

COU  RROIES 

Les  courroies  sont  destinées  à  communiquer  le  mouvement 
d'un  appareil  à  un  autre,  lorsque  les  axes  sont  éloignés  et  les 
résistances  peu  considérables.  C'est  un  précieux  organe  de  trans- 
mission qui  ne  cause  que  peu  de  résistance  et  s'use  très  peu. 
L'emploi  des  courroies  s'est  généralisé  universellement  dans  l'in- 
dustrie, et  les  appréhensions  que  les  courroies  ne  peuvent  pas 
transmettre  de  grandes  forces,  sont  dénuées  de  fondement.  Il 
existe  une  courroie  double  dans  la  filature  de  la  Société  anonyme 
de  Loth,près  Bruxelles,  qui  mesure  50  mètres  de  long,  sur  lm,90 
de  large,  et  qui  transmet  600  chevaux-vapeur. 

Nous  allons  donner  ici  quelques  détails  sur  la  fabrication  des 
courroies  en  cuir  et  nous  donnerons  à  la  suite  quelques  notions 
sur  leur  emploi  et  leur  entretien. 

I.  —  FABRICATION  DES  COURROIES 

1.  —  Peaux  employées.  —  On  emploie  principalement  les  cuirs 
en  suif  non  noircis. 


516  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

Dans  les  bandes  ou  moitiés  de  peau,  on  réserve  les  parties  les 
plus  fortes,  le  noyau,  pour  faire  les  courroies  principales,  et  les 
parties  faibles,  le  ventre,  pour  faire  les  petites  courroies  de  peu 
de  fatigue. 

On  fait  des  courroies  avec  des  cuirs  hongroyés,  des  cuirs  par- 
cheminés, des  cuirs  transparents,  des  cuirs  tannés  au  fer  et  au 
chrome,  etc.  Dans  tous  les  cas  on  réserve  les  parties  les  plus 
fortes  de  la  peau  pour  faire  les  fortes  courroies. 

2.  —  Tension  des  croupons.  —  Les  croupons  scrupuleusement 
choisis  sont  soumis  à  une  tension  pour  détruire  les  plis  et  les 
poches  qui  peuvent  s'y  trouver.  On  les  attache  d'un  côté  à  un 
poteau,  au  moyen  de  la  baguette  qui  tient  ce  côte  parfaitement 
tendu  et  de  l'autre  on  les  fixe  de  même  à  la  corde  d'un  treuil,  ou 
sur  le  tambour  du  treuil  même,  et  on  les  tend  fortement  en  faisant 
tourner  ce  tambour;  on  les  laisse  ainsi  tendus  jusqu'à  ce  que  les 
croupons  soient  parfaitement  plats  et  étirés.  On  peut  employer 
une  foule  de  dispositions  pour  arriver  à  ce  résultat. 

3.  —  Découpage  des  croupons. —  Le  découpage  se  fait  soit  à  la 
main,  soit  plus  généralement  à  la  machine.  On  découpe  les  crou- 
pons en  bandes  de  différentes  largeurs  et  rigoureusement  uni- 
formes; ces  bandes  sont  triées,  choisies  et  apprêtées  avec  soin. 
Les  parties  creuses  de  la  peau  sont  éliminées  afin  de  donner  aux 
courroies  une  force  de  résistance  égale  dans  toutes  leurs  parties. 
On  obtient  ce  résultat  en  limitant  à  lm,50  environ  la  longueur  des 
bandes  à  employer. 

Le  découpage  à  la  main  se  fait  en  tendant  le  croupon  sur  une 
table,  en  appliquant  une  règle  dans  la  direction  à  inciser,  et  on 
coupe  avec  une  serpette. 

La  machine  à  découper  les  bandes  se  compose  de  deux  bâtis  en 
fonte  placés  à  une  distance  de  2m,50,  en  regard  l'un  de  l'autre.  Ces 
bâtis  sont  entretoisés  à  leur  partie  inférieure  par  des  madriers  en 
bois  ou  en  fonte  qui  supportent  la  table  de  coupe  ;  à  leur  par- 
tie supérieure  ils  sont  reliés  par  deux  triangles  guides. 

Les  bâtis  reçoivent  dans  leur  milieu  supérieur,  les  coussinets 
d'une  vis  à  fils  carrés  et  rapides,  commandée  par  une  manivelle 
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à  main.  Sur  cette  vis  est  ajusté  par  un  écrou  un  chariot  glissant 
sur  les  tringles  guides.  Sur  ce  chariot  se  trouvent  les  glissières 
d'un  second  chariot  se  mouvant  sous  l'action  d'une  vis  à  filets 
courts  actionnée  également  par  une  manivelle;  le  chariot  porte 
le  couteau  ou  outil  tranchant  et  se  déplace  transversalement, 
perpendiculairement  à  la  direction  du  premier  chariot.  Le  second 
chariot  porte  en  outre  une  aiguille  indicatrice  dont  la  pointe  se 
déplace  sur  une  règle  divisée  fixée  sur  le  premier  chariot. 

Le  croupon  est  placé  sur  la  table,  sur  un  des  bords  de  laquelle 
on  fixe  l'un  de  ses  petits  côtés  au  moyen  d'une  pince.  On  avance 
le  chariot  jusqu'à  ce  que  son  aiguille  soit  au  0  de  la  règle  divisée, 
on  met  le  couteau  de  façon  qu'il  suive  le  bord  du  croupon  pen- 
dant le  mouvement  du  premier  chariot.  Après  la  première  passe, 
ou  fait  avancer  le  deuxième  chariot  jusqu'à  ce  que  l'aiguille 
marque  la  largeur  que  l'on  veut  donner  à  la  bande;  on  coupe  en 
faisant  marcher  le  premier  chariot.  On  continue  de  cette  façon 
jusqu'à  ce  que  le  croupon  soit  entièrement  découpé.  Il  va  sans 
dire  que  le  couteau  est  articulé  et  qu'on  le  lève  pendant  la 
manœuvre  de  chariots,  pour  ne  pas  qu'il  entame  le  cuir. 

4.  —  Egalisage  des  bandes.  —  Les  bandes  n'ont  pas  partout  la 

même  épaisseur  ;  on  les  égalise  grosso  modo  avec  le  couteau  à 
revers  sur  la  table.  On  n'enlève  que  les  irrégularités  les  plus 
fortes,  pour  ne  pas  trop  affaiblir  le  cuir  dans  ses  meilleures 
parties. 

On  se  sert  également  d'une  machine  à  refendre  le  cuir  en  tripe 
ou  tanné,  de  petite  dimension;  comme  cette  machine  est  identi- 
quement la  même  que  celle  que  l'on  emploie  [jour  égaliser  les 
courroies,  on  s'y  reportera  donc.  Au  sortir  de  1  egalisage  les 
bandes  sont  laminées  clans  un  laminoir  ordinaire  à  deux  cylindres 
lisses  en  cuivre  tournant  en  sens  contraire,  et  dont  l'écartement 
est  variable  à  volonté. 

5.  —  Jonction  des  bandes.  —  Pour  joindre  les  extrémités  des 
bandes,  on  commenceparles  appointer,  c'est-à-dire  les  couper  en  bi- 
seau. Gela  se  fait  au  couteau  ou  à  la  machine.  La  machine  à  préparer 
les  jonctions  est  la  même  que  la  machine  à  égaliser  dans  laquelle 
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on  remplace  la  vis  de  butée  des  coussinets  du  cylindre  fixe,  par 
deux  leviers  articulés,  dont  l'une  des  extrémités  appuie  sur  ces 
coussinets,  et  dont  l'autre  est  soulevée  par  une  came  venue  de 
fonte  ou  rapportée  aux  deux  extrémités  du  rouleau  ;  les  cames 
venant  soulever  les  leviers,  ceux-ci  abaissent  graduellement  les 
coussinets  et  le  cylindre  libre  et  par  suite  les  bandes  de  cuir  sont 
amincies  en  pointe  par  le  couteau. 

On  approche  les  deux  bouts  amincis  de  deux  bandes  et  on  les 
réunit  soit  par  un  collage,  soit  par  une  couture,  soit  au  moyen 
de  rivets. 

6.  —  Collage  des  courroies.  —  On  enduit  les  deux  biseaux  avec 
une  colle  spéciale  très  résistante;  on  soumet  ensuite  les  jonctions 
à  l'action  dune  puissante  presse  hydraulique  dont  les  plateaux, 
chauffés  à  la  vapeur,  compriment  les  parties  collées  entre  elles 
et  leur  donnent  la  cohésion  nécessaire  pour  la  solidité  qu'exigent 
les  machines  à  grande  vitesse. 

Les  colles  à  courroies  sont  très  nombreuses  mais  peu  répondent 
aux  exigences  demandées,  c'est-à-dire  solidité  et  flexibilité.  Voici 
celles  qui  donnent  les  meilleurs  résultats  et  parmi  lesquelles  le 
fabricant  devra  choisir  celle  qui  s'approprie  le  mieux  au  genre  de 
cuir  qu'il  traite. 

1°  On  fait  dissoudre  dans  quatre  kilos  de  naphte,  400  grammes 
de  caoutchouc  (non  vulcanisé),  divisé  en  petits  fragments  ;  on 
agite  de  temps  en  temps  jusqu'à  complète  dissolution  ;  à  froid  la 
dissolution  se  fait  en  dix  jours.  On  mélange  2  parties  en  poids  de 
gomme  laque  avec  1  partie  de  la  dissolution  ci-dessus,  on  lais.se 
digérer  un  jour  à  froid,  ensuite  on  chauffe  le  mélange  dans  une 
chaudière  en  fer  en  remuant  constamment  jusqu'à  ce  que  le  tout 
ne  fasse  qu'un  seul  et  même  corps.  On  appelle  ce  composé  colle 
ou  glu  marine. 

On  enduit  les  faces  de  cuir  à  coller  avec  cette  glu  chauffée  à 
70  degrés.  Si  elle  est  trop  épaisse,  on  l'étend  avec  de  l'essence  de 
térébenthine.  Il  faut  un  kilo  de  glu  pour  coller  3  mètres  en  sur- 
face. 

2°  Gutta-percha  dissoute  dans  trente  fois  son  volume  de  benzine 
ou  d'éther  de  pétrole. 
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3°  Colle  de  poisson  100  grammes,  eau  100  grammes,  bichro- 
mate de  potasse  3,  glycérine  3. 

4°  On  fait  dissoudre  dans  100  de  glu  claire,  100  de  colle  de 
poisson  trempée  dix  heures  dans  juste  d'eau  pour  la  recouvrir,  on 
porte  à  l'ébullition  et  on  y  ajoute  du  tannin  jusqu'à  co  que  la 
masse  prenne  une  consistance  filante. 

7.  —  Couture  des  courroies.  —  La  couture  des  courroies  se 
fait  avec  des  lanières  de  cuir  ou  avec  du  fil  fort,  ciré,  dit  ligneul. 
Nous  donnons  la  fabrication  des  lanières  en  traitant  de  la  fabri- 
cation des  cordons  de  cuir. 

Le  ligneul  se  fabrique  avec  du  fil  de  chanvre.  Sur  la  pelote  de 
fil  on  prend  deux  brasses  c'est-à-dire  la  longueur  déterminée  par 
celle  des  bras  étendus  horizontalement.  Ce  bout  de  fil  s'appelle 
branche.  On  réunit  3,  4,  5,  6  branches  ensemble  en  les  tordant 
aux  extrémités  et  au  milieu,  d'abord  à  sec  entre  les  mains,  puis 
enduits  de  poix  que  Ton  passe  sur  leur  longueur.  On  y  fixe  une 
soie  de  sanglier. 

La  couture  avec  les  lanières  se  fait  en  perçant  avec  un  emporte- 
pièce  dans  les  bandes  de  petits  trous  ronds  équidistants  et  for- 
mant, suivant  la  largeur  de  la  courroie,  un  plus  ou  moins  grand 
nombre  de  rangées  parallèles,  dans  lesquelles  on  passe  les  lanières 
soit  directement  soit  en  les  chevauchant 

La  couture  avec  le  ligneul  se  fait  de  même,  mais  les  trous  sont 
percés  avec  une  alêne  droite  ou  un  poinçon. 

Nous  donnons  dans  les  figures  101  à  104  quelques  modes  de 
couture  des  courroies,  employés  en  France  et  à  l'étranger. 

Couture  n°  /  (fig.  101).  —  On  commence  par  percer  2  rangées  de 
trous,  bien  correspondants  à  chacune  des  extrémités  de  la  cour- 
roie. Le  premier  rang  doit  être  percé  à  25  millimètres  du  bord, 
le  deuxième  à  30  millimètres  du  premier.  Pour  une  courroie  de 
21  centimètres  la  rangée  comprend  7  trous  ;  pour  une  courroie  de 
16  centimètres,  5  trous;  de  13  centimètres,  4  trous,  etc.  On 
perce  les  trous  de  la  première  rangée  avec  un  emporte-pièce 
assez  gros  pour  permettre  à  la  lanière  d'y  passer  trois  fois;  des 
trous  ovales  sont  préférables.  Pour  la  deuxième  rangée  les  trous 
sont  justes  assez  larges  pour  laisser  passer  la  lanière  une  fois. 
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L'avantage  de  cette  méthode  de  couture  consiste  en  ce  que  la 
lanière  ne  tire  pas  directement  sur  les  trous,  mais  que  par  suite 
des  deux  rangées,  elle  forme,  pour  ainsi  dire,  crampon  sur  la  par- 
tie solide  de  la  courroie. 

Voici  comment  se  fait  la  couture  :  On  prend  d'abord  une 
lanière  de  la  force  voulue,  on  l'introduit  dans  le  trou  1  en  laissant 
l'extrémité  supérieure  plus  longue  de  8  centimètres  que  l'extré- 
mité inférieure.  On  passe  alors  les  deux  bouts  dans  le  trou  2,  à 
la  façon  dont  les  cordonniers  font  les  coutures,  on  ramène  ensuite 
les  bouts  du  dessous  à  travers  le  trou  1.  Les  deux  extrémités 
seront  ainsi  revenues  à  la  partie  supérieure. 

On  passe  l'extrémité  de  gauche  dans  le  petit  trou  3,  on  la 
remonte  en  1,  puis  l'extrémité  de  droite  dans  le  trou  4,  et  on  la 
remonte  en  2.  On  retrouve  encore  ses  2  bouts  en  dessus.  On 
croise  celui  de  gauche  de  1  à  6,  on  le  remonte  par  le  trou  5;  puis 
celui  de  droite  de  2  à  5,  et  on  le  remonte  par  le  trou  6.  On  pro- 
cède de  nouveau  comme  avec  les  4  premiers  trous,  et  ainsi 
de  suite.  Une  fois  la  couture  terminée,  la  lanière  se  trouve  en 
croix  à  la  partie  supérieure  et  en  ligne  droite  double  à  la  partie 
inférieure. 

Couture  n°  2(fîg.  102).  —  La  couture  que  représente  la  gravure 
et  qui  n'est  qu'une  simple  couture  ordinaire  alternative  en  dessus 
et  en  dessous,  emprunte  surtout  sa  force  au  peu  de  résistance 
qu'elle  offre  en  passant  sur  la  poulie,  principalement  dans  le  cas 
où  le  diamètre  de  la  poulie  est  très  petit.  En  môme  temps  que  la 
lanière  a  à  supporter  une  tension  latérale  considérable,  les  direc- 
tions alternatives  qu'elle  est  forcée  de  prendre  en  passant  dans 
chaque  trou,  combinées  avec satendance naturelle  à  revenir  àlaligne 
droite,  occasionnent  sur  la  courroie  une  sorte  de  gondolage  suf- 
fisant pour  protéger  la  lanière  contre  tout  contact  avec  la  poulie 
et  empêcher  de  la  sorte  l'usure  qui  se  produisait  avec  l'ancienne 
méthode.  On  peut  aussi  répartir,  égaliser  et  augmenter  les  points 
d'attache  et  donner  par  suite  plus  de  résistance  aux  trous  et  à 
la  lanière. 

Ce  système  de  couture  convient  spécialement  aux  courroies 
qui  doivent  recevoir  le  contact  d'une  poulie  sur  chacune  de  leur 
face  et  où  il  faut  éviter  par  conséquent  les  nœuds  et  les  bosses, 
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Fig.  1G4.  —  Couture  n°  4. 
Fig.  101  à  10 i.  —  Modes  de  couture  des  courroies. 
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Couture  n°  3  oit  couture  en  charnière  (fig.  103)  des  Américains.  — 
Cette  couture  s'emploie  pour  réunir  les  2  extrémités  d'une  cour- 
roie de  faible  largeur,  etc  omme  elle  ne  nécessite  que  peu  de  trous, 
elle  a  par  conséquent  l'avantage  de  conserver  à  la  courroie  une 
plus  grande  largeur  de  résistance.  On  perce  les  trous  à  15  milli- 
mètres les  uns  des  autres  et  à  la  môme  distance  du  bord  de  la 
courroie.  On  commence  le  laçage  au  milieu,  par  le  trou  1,  on 
passe  la  lanière  à  plat  entre  les  biseaux  de  cuir,  on  la  ramène  au 
trou  2,  ensuite  entre  les  biseaux  de  cuir,  et  ainsi  en  2,  3,  4,  5,  6, 
7,  8,  9,  10;  on  double  la  lanière  en  9  et  en  10,  et  Ton  fait  ensuite 
la  piqûre  transversale  11, 12,  13,  14,  15,  16.  Il  ne  reste  plus  qu'à 
renouveler  la  même  opération  pour  l'autre  extrémité  de  la  lanière 
sur  la  deuxième  moitié  à  relier  de  la  courroie. 

Avec  ce  mode  de  couture,  le  tirage  des  lanières  s'effectue  de 
biais,  ce  qui  protège  les  trous;  la  piqûre  tranversale  en  ne  suppor- 
tant aucun  tirage  protège  le  reste  de  la  ligature. 

Couture  n°  4  (fig.  104).  —  La  couture  en  W  est  aussi  très 
employée.  Nous  donnons  ici  une  de  ses  formes  les  mieux  étu- 
diées. La  lanière  avec  un  nœud  à  son  extrémité  est  enfilée  dans 
le  trou  1,  passée  en  dessous  par  le  trou  2  et  successivement  en 
dessus  dans  le  3,  en  dessous  parle  4,  en  dessus  par  le  5,  en  dessous 
en  6,  en  dessus  en  3  (7),  en  2  (8),  9,  10,  11,  12,  13  (9),  14  (2), 
15,  où  on  l'arrête. 

La  couture  des  courroies  avec  le  ligneul  se  fait  à  la  main  comme 
la  couture  des  sillons.  On  donne  à  la  piqûre  la  direction  alterna- 
tive comme  la  couture  2,  ou  la  forme  en  W  comme  la  couture  4. 
La  piqûre  peut  se  faire  à  la  machine  à  coudre,  qui  ne  diffère  en 
rien  de  la  machine  ordinaire,  si  ce  n'est  qu'elle  est  commandée 
par  la  vapeur  et  que  ses  organes  sont  plus  solides. 

La  couture  une  fois  faite,  on  l'abat  au  marteau  à  main  ou  au 
laminoir. 

8.  —  Rivure  des  courroies.  —  Le  rivage  des  courroies  se  fait 
avec  des  rivets  ordinaires.  On  commence  par  percer  la  courroie  à 
remporte-pièce;  les  trous  doivent  être  justes  delà  dimension  des 
rivets,  ceux-ci  sont  en  cuivre  avec  rondelles,  sur  lesquelles  on 
rabat  les  têtes. 
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Des  courroies  sont  quelquefois  vissées;  on  emploie  les  vis  dont 
nous  avons  représenté  5  modèles  différents.  Le  vissage  se  fait  en 
fixant  la  jonction  aux  4  coins  au  moyen  de  rivets,  et  posant 
les  vis  soit  à  la  main,  soit  à  lamachinc,  suivant  un  dessin  donné; 
les  machines  à  visser  employées  pour  les  courroies  sont  les  mômes 
qui  servent  pour  la  chaussure;  on  y  remplace  simplement  la 
bigorne  par  une  table. 

9  .  —  Tension  des  courroies.  —  Les  courroies  ainsi  terminées 
sont  soumises  à  Faction  de  tendeurs  mécaniques  de  grande  puis- 
sance. Ces  tendeurs  se  composent  en  principe  de  2  mâchoires, 


Fig.  107.  Fig.  109. 


Fi  g.  105  à  109. 

Fig.  105  et  10G,  rivet  à  courroies.  —  Fig.  107,  vis  à  courroies.  —  Fig.  108  et  109,  vis  à  droite  et  à  gauche. 

une  fixe  et  une  mobile.  On  fixe  une  extrémité  de  la  courroie 
dans  la  mâchoire  fixe  et  l'autre  extrémité  dans  l'autre.  La  mâchoire 
mobile  est  mise  en  mouvement  par  une  vis  sans  fin,  et  à  marche 
très  lente;  l'allongement  de  la  courroie  se  fait  régulièrement  sans 
secousse  et  on  le  règle  à  la  force  de  résistance  des  courroies.  On 
fait  aux  longues  courroies  plusieurs  allées  et  venues  en  les  passant 
autour  de  rouleaux  mobiles  attachés  sur  des  poutres  ou  sur  des 
bâtis  en  bois  très  solides.  Notre  machine  à  essayer  les  cuirs  pour 
courroie  donnera,  en  réduction,  une  idée  juste  des  tendeurs 
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perfectionnés,  et  ce  qui  se  fait  sur  l'éprouvette  de  cuir  avec  cette 
machine  se  fait  en  grand  sur  les  courroies  avec  les  tendeurs. 

Ces  nouveaux  tendeurs  remplacent  avec  avantage  l'ancienne 
méthode  qui  consistait  à  fixer  la  courroie  sur  2  poulies  et  à 
l'amener  au  moyen  d'un  levier,  ce  qui  nervait  le  cuir,  l'allonge- 
ment étant  trop  brusque.  Elle  remplace  également  avec  avantage 
la  méthode  qui  consistait  à  attacher  la  courroie  à  un  poteau  par 
un  bout  et  par  l'autre  on  l'allongeait  au  moyen  d'un  petit  treuil 
à  manivelle. 


II.    —   COURROIES  A  MAILLONS  OU  CHAÎNES  EN  CUIR 

On  croit  généralement  que  ces  courroies  sont  d'invention  toute 
récente;  c'estune  erreur,  car  elles  datent  déjà  de  plus  de  trente  ans. 
À  cette  époque,  M.  G. -M.  Roullier,  de  Paris,  en  tenta  l'essai  avec 
de  petits  maillons  en  cuir  longs  d'un  pouce  et  demi  (5  centi- 
mètres) et  larges  de  2  centimètres  environ,  percés  de  2  trous 
à  égales  distances  des  bords  et  réunis  par  des  barrettes  en  fer, 
rivées  à  leurs  2  extrémités.  Le  but  de  M.  Roullier  était  sur- 
tout l'économie,  et  c'est  pourquoi  il  se  servait  de  rognures  sans 
emploi  dans  les  manufactures  de  courroies.  Il  perfectionna  son 
procédé  et  alla,  en  1862,  en  Amérique,  où  il  se  fit  breveter  et 
tenta  de  répandre  ses  produits.  Ce  fut  presque  un  événement; 
tout  d'abord,  plusieurs  expériences  en  furent  faites,  mais  on 
reconnut  bientôt  que  les  courroies  Roullier  n'étaient  pas  appli- 
cables aux  machines  à  grande  vitesse  américaines,  et  elles  furent 
abandonnées  comme  impraticables.  L'inventeur  se  reporta  alors 
sur  l'Angleterre,  où  il  obtint  quelques  succès,  car  ses  courroies 
s'accommodaient  mieux  des  machines  moins  rapides  qui  s'y  em- 
ploient. Ces  courroies  sont  aujourd'hui  très  répandues  dans  le 
Royaume-Uni;  plusieurs  perfectionnements  importants  y  ont  été 
apportés  et  on  en  fabrique  dans  presque  toutes  les  manufactures. 

En  1882,  M.  W.  Hall  fit  breveter  en  Amérique  une  nouvelle 
courroie  qui  se  composait  de  maillons  en  cuir  et  d'autres  en  acier. 
La  méthode  consistait  à  intercaler  un  de  ces  derniers  après  3  ou 
4  maillons  en  cuir,  de  façon  à  donner  plus  de  force  à  l'ensemble. 
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Dans  la  pratique  on  reconnut  vite  les  défauts  de  ce  système.  En 
effet,  au  bout  de  peu  de  temps,  le  cuir  s'allongeait  et  tout  l'effort 
ne  se  portait  que  sur  les  mailles  en  acier.  Sous  cet  effort  les 
mailles  d'acier  coupaient  bientôt  les  barrettes  rivées,  et  la  cour- 
roie se  rompait  en  pièces.  L'invention  n'avait  donc  aucune 
valeur. 

En  1884,  une  compagnie  de  Chicago  prit  un  nouveau  brevet 
pour  une  courroie  dans  laquelle  les  trous  des  maillons  étaient  garnis 
d'un  revêtement  métallique,  analogue  aux  œillets  de  souliers.  Un 
effet  semblable  à  celui  de  Hall  se  produisit;  ces  œillets,  par  le 
frottement,  finissaient  par  détruire  les  barrettes  de  jonction  et  la 
courroie  était  bientôt  hors  de  service.  Cette  deuxième  invention 
n'avait  donc  pas  plus  de  valeur  que  la  première. 

Enfin,  en  1887,  une  nouvelle  invention  est  venue  donner  la 
solution  si  longtemps  désirée;  elle  a  été  l'objet  d'un  rapport  lu 
devant  une  Société  d'ingénieurs  civils  à  New-York.  Cette  cour- 
roie à  maillons  a  été  adoptée  par  de  nombreuses  usines  améri- 
caines. 

Quels  sont  les  principes  qui  ont  permis  d'obtenir  un  tel  résul- 
tat ?  Tout  d'abord,  Roullier  faisait  une  erreur  en  usant  des  rebuts, 
des  déchets  de  cuir,  car,  dans  une  courroie  à  maillons  comme 
dans  une  chaîne  de  fer,  si  une  des  mailles  est  défectueuse,  la 
chaîne  tout  entière  est  mauvaise.  Il  est  donc  d'une  importance 
capitale  que  les  maillons  ne  soient  faits  que  de  cuir  de  premier 
choix.  Ensuite,  le  cuir  doit  être  très  flexible  sans  que  sa  solidité 
ou  sa  ténacité  soient  cependant  attaquées,  autrement  il  s'allonge- 
rait et  casserait.  Ces  conditions  sont  de  la  plus  grande  importance, 
et  c'est  faute  de  les  avoir  observées  que  les  tentatives  signalées 
plus  haut  n'ont  abouti  qu'à  des  échecs.  Le  cuir  qu'employait 
Roullier  était  dur,  raide  et  rude  ;  il  croyait,  en  effet,  que  plus  le 
maillon  était  dur,  plus  grande  était  sa  force  de  résistance  exten- 
sive;  des  expériences  récentes  ont  démontré  tout  le  contraire  de 
cette  conviction. 

Ici,  le  cuir  est  saturé  d'une  composition  de  suif,  d'huile  de 
pied  de  bœuf  et  autres  matières  grasses  qui  en  augmentent  la  sou- 
plesse et  la  force. 

L'assemblage  des  maillons  a  aussi  son  importance  ;  ceux-ci  doi- 
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vent  être  choisis  bien  réguliers  comme  épaisseur  et  ceux  des  bords 
doivent  être  fraisés  pour  l'admission  des  rivures.  Les  figures  110  à 
112  montrent  clairement,  quel  est  le  mode  de  réunion  des  maillons 


Fi*,  uo. 


Fig1.  113. 

qui  a  été  adopté.  Les  figures 
110  et  111  représentent  une 
courroie  ronde  ou  corde  de 
cuir,  dont  nous  avons  donné 
la  coupe  transversale  dans  la 
figure  112. 

La  figure  113  montre  un  des 
maillons  qui  la  composent.  Ces 
maillons  se  font  avec  une  ma- 
chine à  découper  analogue  à 
celle  qui  sert  pour  les  semel- 
les. Les  dimensions  de  chaque 
maillon  sont  variables  avec  la 
force  et  la  grandeur  de  la 
courroie.  On  les  met  ordinai- 
rement de  10  à  15  millimètres 
de  longueur  sur  5  à  7  mil- 
limètres de  largeur. 

La  figure  114  indique  le 
mode  de  réunion  des  maillons 
pour  des  courroies  d'unegrande 
largeur,  où  une  seule  barrette 
ne  suffirait  pas  et  où  il  est  nécessaire  d'en  employer  2.  Ces 
courroies  s'appliquent  très  bien  pour  les  transmissions  à  angle 
droit  ;  les  poulies  sont  alors  mieux  enveloppées  sur  une  plus  large 
surface. 

Elles  peuvent  servir  pour  les  poulies  de  forme  ou  de  composition 
diverse,  plus  ou  moins  bombées,  en  fer,  en  bois  ou  en  papier,  et 
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comme  elles  sont  sans  fin,  leur  glissement  est  beaucoup  plus 
doux  qu'avec  des  courroies  raccordées  d'une  façon  quelconque. 

Il  suffit,  pour  les  allonger  ou  les  raccourcir,  de  rajouter  ou  d'en- 
lever le  nombre  nécessaire  de  rangées  de  maillons,  de  rapprocher 


Fig.  114. 


les  2  extrémités,  d'enchevêtrer  les  mailles  et  de  passer  au  travers 
de  la  barrette  qu'il  n'y  a  plus  qu'à  river  pour  avoir  une  cour- 
roie bien  ajustée  à  la  longueur  voulue. 

En  Angleterre  les  courroies  à  maillons  sont  principalement 
employées  pour  les  dynamos,  qui  tournent  à  700  tours  par  mi- 
nute. 

1 1 1 .  —  COURROIES  DIVERSES 

La  courroie  homogène  de  M.  Domange  est  composée  d'une  jm(i" 
nité  de  bandes  de  20  millimètres  environ  de  largeur,  mises  sur 
champ,  les  unes  à  côté  des  autres,  et  réunies  transversalement  au 
moyen  d'un  cordeau  câblé,  fortement  poissé.  Une  courroie  de 
36  mètres  de  longueur  sur  50  centimètres  de  largeur  est  faite  de 
102  lanières. 

On  attribue  à  l'air  l'action  par  laquelle  les  courroies  s'échappent 
des  poulies;  cet  air  serait  frappé  et  offrirait  une  grande  résistance. 
Un  Anglais  a  eu  l'idée  de  percer  les  courroies  de  trous  de  2  ou 
3  centimètres  de  distance,  ces  trous  livrent  passage  à  l'air,  et 
leur  marche  est  plus  régulière.  Ces  courroies  sont  d'un  prix  plus 
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élevé  parce  qu'il  faut  qu'elles  soient  plus  résistantes  et  plus 

épaisses. 

IV.  —  EMPLOI  DES  COURROIES 

Quel  coté  de  la  courroie  de  transmission  faut-il  appliquer  de 
préférence  sur  la  face  de  la  poulie  ? 

L'expérience  et  une  longue  pratique  ont  toujours  indiqué  le 
côté  de  la  chair. 

En  effet,  si  on  examine  attentivement  la  coupure  d'un  cuir,  on 
voit  que  les  fibres,  peu  enchevêtrées  du  côté  de  la  chair,  changent 
d'aspect  à  mesure  qu'on  approche  de  la  fleur  où  la  masse  devient 
compacte  et  serrée.  Sur  ce  même  côté,  la  nature  adipeuse 
du  poil  cause  comme  de  petites  gerçures.  On  s'en  rend  facilement 
compte  par  Fessai  suivant  :  on  tend  une  lanière  de  cuir  sur  un 
objet  rond  figurant  une  courroie  sur  une  poulie  ;  on  place  par 
exemple  le  côté  de  la  fleur  en  dessous  et,  maintenant  une  extré- 
mité fixe,  on  suspend  après  l'autre  un  certain  nombre  de  poids 
jusqu'à  ce  que  la  lanière  casse  ;  en  recommençant  l'expérience 
après  avoir  changé  le  sens  de  la  courroie,  on  cherche  le  poids  qui 
occasionnera  la  rupture.  Dans  plusieurs  essais  nous  avons  trouvé 
2\800  du  côté  de  la  chair  et  2k,400  du  côté  de  la  fleur. 

Lorsque  la  fleur  touche  la  poulie,  la  tension  du  cuir  au  point 
de  contact  force  le  grain  à  s'entr'ouvrir  ;  l'humidité  y  pénètre  et 
et  bientôt  il  se  forme  des  crevasses.  Lorsque,  au  contraire,  le  côté 
de  la  chair  est  placé  en  dedans,  il  se  trouve  compressé  à  chaque 
passage  sur  la  poulie  et  sa  solidité  n'a  pas  à  en  souffrir. 

1.  —  Jonction  des  courroies.  —  Les  courroies  sont  tendues  sur 
les  poulies  avec  un  tendeur,  puis  les  2  extrémités  réunies  et  cou- 
sues avec  des  lanières,  soit  au  moyen  de  l'une  des  4  coutures  indi- 
quées, soit  au  moyen  de  rivets  ou  de  vis. 

Mais  comme  au  bout  de  quelque  temps  de  service  les  courroies 
s'allongent  et  qu'il  faut  de  nouveau  découdre  ou  dévisser  le  joint 
et  le  refaire  plus  rapproché,  on  a  imaginé  des  agrafes  qui  per- 
mettent de  faire  rapidement  ce  changement. 

L'agrafe  de  MM.  Valot  et  Lacroix  se  compose  d'une  plaque  de 
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fonte  malléable  (Tune  seule  pièce  pourvue  de  lelons  à  vis.  La  pose 
s'effectue  ainsi  :  on  assemble,  après  avoir  coupé  d'équerrc  autant 
que  possible,  les  2  bouts  de  la  courroie  Je  plus  près  possible;  on 
dévisse  complètement  la  plaque  et  on  l'applique  sur  la  courroie 
dans  le  sens  où  elle  doit  être  posée,  en  ayant  soin  de  ne  pas 
prendre  un  bout  plus  court  que  l'autre  ;  on  donne  alors  un  léger 
coup  sur  le  dos  de  la  plaque  et  immédiatement  l'empreinte  du 
teton  se  reproduit  sur  la  courroie  ;  à  chaque  empreinte  on 
donne  un  coup  d'emporte-pièce,  et  alors  on  remet  la  plaque  en 
place;  on  visse  ensuite,  jusqu'à  ce  que  les  têtes  de  vis  soient  à 
niveau  du  cuir. 

La  figure  115  (n°  1)  représente  une  agrafe-courroie  très 
simple  que  l'on  place  comme  suit  :  on  perce  des  trous  dans  les 
bouts  de  la  courroie  à  raccorder  pour  y  introduire  le  nombre 
nécessaire  d'agrafes  suivant  la  largeur  de  la  courroie,  puis  on  en 
rapproche  les  bouts,  on  y  introduit  les  agrafes  et  on  les  rive  avec 
un  marteau. 

L'agrafe  Riemen,  représentée  figure  116,  se  place  de  la  manière 
suivante  :  on  place  une  agrafe  B  sur  un  bloc  de  bois  dur  légère- 
ment cintré  A,  de  façon  à  ce  que  les  pointes  soient  tournées  en 
haut;  on  avance  jusqu'au  milieu  de  l'agrafe  le  bout  de  la  courroie  C 
coupé  bien  droit  ;  on  prend  un  autre  petit  morceau  de  bois  D  que 
l'on  pose  sur  la  courroie  et  l'on  frappe  dessus  avec  un  marteau, 
jusqu'à  ce  que  la  courroie  touche  le  fond  de  l'agrafe  ;  on  opère  de 
même  pour  l'autre  extrémité. 

Une  nouvelle  agrafe  à  charnière  est  représentée  figure  117;  elle 
se  place  comme  la  précédente. 

2.  —  Glissement.  —  Un  inconvénient  assez  grand  que  présentent 
les  courroies,  c'est  le  patinage,  ou  le  glissement  sur  la  poulie. 

Ce  glissement  est  produit  le  plus  souvent  par  la  sécheresse  et  le 
manque  de  souplesse  du  cuir.  On  arrive  à  empêcher  ce  glisse- 
ment : 

1°  En  projetant  de  la  résine  en  poudre  sur  le  cuir,  mais  la 
résine  exerce  une  action  nuisible  sur  le  cuir. 

2°  En  appliquant  sur  la  surface  interne  des  composés  collant  à 
base  de  résine. 
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1  2 

300  caoutchouc  400  suif 

300  essence  de  térébenthine  500  résine 

1,500  huile  de  poisson  200  huile  de  résine 

400  résine  400  cire  minérale 

500  cire  jaune  200  huile  de  ricin 

500  suif  100  sucre 

Ces  préparations  présentent  les  plus  graves  inconvénients  pour 
la  qualité  et  la  dureté  du  cuir. 

3°  On  regarde  comme  préférable  le  moyen  qui  consiste  à  grais- 
ser avec  du  suif  de  bonne  qualité  la  surface  interne  des  courroies  ; 
sous  ce  traitement,  la  courroie  se  gonfle,  se  raccourcit  et  son 
adhérence  est  plus  parfaite.  Ce  moyen  est  encore  nuisible  à  la  qua- 
lité du  cuir. 

4°  L'huile  de  baleine  appliquée  extérieurement  donne  les 
meilleurs  résultats,  mais  elle  forme  des  dépôts  durs  sur  les  cour- 
roies et  les  poulies  et  les  encrasse. 

5°  Le  mélange  à  poids  égaux  d'huile  de  ricin  et  de  suif  présente 
les  mêmes  inconvénients  que  l'huile  de  baleine. 

6°  On  a  reconnu  la  supériorité  de  l'huile  minérale  employée  sur 
la  surface  extérieure  de  la  courroie.  Cette  face  est  soumise  à  un 
plus  grand  allongement  que  la  face  interne  et  est  par  suite  plus 
exposée  à  se  rompre.  On  exécute  ce  graissage  pendant  la  marche. 
Il  est  bon  d'enlever  de  temps  en  temps  la  courroie  pour  l'impré- 
gner d'huile  d'une  manière  parfaite.  On  commence  alors  à  la  net- 
toyer à  l'eau  tiède,  pour  enlever  les  croûtes  provenant  de  la  pous- 
sière et  de  l'huile  ;  lorsqu'elle  est  encore  humide,  on  sèche  la  partie 
extérieure  et  on  étend  la  couche  d'huile  minérale  en  frottant  forte- 
ment pour  bien  imbiber  le  cuir.  On  place  la  courroie  dans  une 
chambre  d'une  température  modérée  et,  lorsque  la  première  couche 
est  absorbée,  on  en  passe  une  seconde  de  la  même  façon. 

L'huile  minérale  donne  un  degré  de  frottement  supérieur  à  celui 
des  graisses  ou  huiles  ;  voici  d'ailleurs  les  résultats  comparatifs  : 

Frottement  d'une  courroie  sur  poulie  en  bois   0,50 

—  —       humide  sur  fonte   0,38 

—       graissée  à  l'huile  minérale.  .  0,38 

—  —       un  peu  graissée  avec  l'huile.  0,28 

—  —       bien  graissée   0,22 
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Fig.  117. 


Fig.  115  à  117.  —  Agrafes  diverses. 
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Disposition  des  courroies.  — Supposons  que  nous  ayons  à  dispo- 
ser une  courroie  sur  une  poulie  d'un  axe  donne,  de  façon  qu'elle 
?r  1  2  3 

Al  A|  Al 


Fig.  121.  Fig.  122.  Fig.  123. 

Fig.  118  à  123. 


fasse  mouvoir  une  autre  poulie  placée  sur  un  autre  axe  à  angle 
droit  du  premier.  Il  faut,  pour  résoudre  ce  problème,  que,  lorsque 
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la  courroie  marche,  le  côté  avançant  soit  toujours  dans  le  môme 
plan  moyen  que  la  poulie  menante.  Pour  bien  nous  figurer 
la  méthode,  traçons  sur  le  papier  une  ligne  AB  (fig.  118)  et, 
sur  chaque  côté  de  cette  ligne,  décrivons  les  cercles  G  et  H,  repré- 
sentant les  poulies.  En  pliant  les  2  plans  avec  A  B  pour  axe, 
il  est  clair  que  la  partie  avançante  de  la  courroie  restera  toujours 
dans  un  même  plan  que  la  poulie  menante,  tant  que  le  mouve- 
ment aura  lieu  dans  le  même  sens.  Que  ce  sens  vienne  à  changer, 
et  la  courroie  glissera  aussitôt. 

Considérons  donc  la  poulie  G  comme  une  poulie  menante.  En 
tournant  la  poulie  II  d'un  quart  de  tour  de  telle  sorte  que  la 
tranche  E  reste  face  à  nous  (fig.  119),  la  poulie  H  tournera  dans 
le  sens  indiqué  par  la  flèche.  Si  nous  voulons  lui  imprimer  un 
mouvement  en  sens  contraire,  comme  dans  la  figure  120,  il  faudra 
au  contraire  tourner  la  poulie  H,  de  manière  à  ce  que  ce  soit  sa 
tranche  E  que  nous  ayons  de  face. 

Il  arrive  parfois  qu'il  faille  réunir  les  2  poulies  sous  un 
autre  angle  que  l'angle  droit.  On  peut  y  arriver  de  même,  en 
ayant  toujours  soin  de  faire  tourner  les  2  poulies  avec  les  lignes 
AB  comme  axe. 

Lorsqu'on  est  forcé  de  faire  usage  d'un  galet,  il  faut  avoir  soin 
que  la  face  de  celui-ci  qui  doit  toucher  la  courroie  soit  tangente 
à  cette  même  ligne  AB,  à  droite  ou  à  gauche  de  laquelle  peut 
être  alors  disposé  l'arbre  de  la  poulie  menante  ligures  121  et  122. 

La  figure  123  montre  la  vue  dans  un  autre  sens  des  figures  ci- 
dessus.  Le  galet  est  appliqué  du  côté  lâche  de  la  courroie,  c'est- 
à-dire  du  côté  fuyant  la  poulie  de  commande.  L'arbre  portant  le 
galet  est  à  angle  droit  de  la  ligne  CD  et  la  face  du  galet  affleure 
la  courroie  à  une  distance  minima  de  11  centimètres  et  maxima  de 
15  centimètres  de  la  poulie  menante  (American  mille  r). 

Nous  ne  parlons  pas  des  commandes  directes  qui  sont  extrême- 
ment simples  et  qui  sont  connues  de  tous. 
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FABRICATION  DES  CHAUSSURES 

Les  chaussures  ordinaires  se  composent  de  la  semelle,  de  la 
lige  et  du  talon. 

1.  —  Semelles  —  Le  cuir  employé  pour  faire  la  semelle  est  du 
cuir  fort  bien  tanné  et  battu.  On  fait  généralement  subir  un  second 
battage,  dans  le  but  de  raffermir  le  cuir,  de  lui  donner  plus  de 
consistance  el  en  augmenter  la  durée. 

Battage.  —  Le  cordonnier  met  tremper  son  cuir  dans  le  baquet 
de  science,  simple  baquet  rempli  aux  deux  tiers  d'eau  et  renfermant 
de  l'eau  croupie,  et  le  bat  avec  le  marteau  à  battre  sur  une  pierre 
de  grès  lisse  dite  pierre  abattre. 

Dans  les  grands  ateliers  on  emploie  un  marteau  mécanique 
semblable  à  ceux  décrits  au  Battage  du  cuir  fort,  mais  plus  éner- 
gique :  l'enclume  et  le  marteau  sont  d'un  plus  petit  diamètre. 

Découpage.  —  Le  cordonnier  broche  sa  semelle,  c'est-à-dire  la 
découpe  grossièrement  sur  une  planche  posée  sur  ses  genoux  avec 
le  tranchet. 

On  se  sert  plus  commodément  d'emporte-pièce  ayant  les  di- 
mensions de  la  semelle  à  découper.  Dans  les  grands  ateliers  on 
emploie  le  découpoir  à  balancier  semblable  à  ceux  employés  dans 
les  autres  industries. 

Estampage.  —  Dans  la  machine  à  estamper  on  leur  donne  la 
courbure  ou  cambrure  qu'elles  doivent  conserver  et  on  y  forme 
près  du  contour  le  sillon  dans  lequel  la  couture  doit  se  noyer.  La 
machine  à  estamper  n'est  autre  qu'un  découpoir  dans  lequel  l'em- 
porte-pièce  est  remplacé  par  une  forme  mâle  ou  femelle,  en  fer, 
fonte,  acier  ou  papier,  présentant  en  creux  ou  en  relief  la  cour- 
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bure  que  Ton  veut  donner  à  la  semelle.  Ces  machines  servent 
aussi  à  reproduire  des  dessins  sur  les  brides  à  sabots  et  autres  ar- 
ticles de  gainerie. 

Il  y  a  des  machines  qui  découpent  et  estampent  tout  à  la  fois. 

2.  —  Tiges.  —  Les  tiges  ou  empeignes  sont  découpées  d'après 
des  gabarits.  Le  traceur  a  pour  mission  d'utiliser  le  plus  possible 
les  bonnes  parties  de  la  peau  et  de  disposer  avantageusement  ses 
patrons  en  évitant  adroitement  les  défauts.  Le  coupeur  détaille 
ensuite  le  cuir  avec  une  serpette  fraîchement  repassée,  la  culée 
de  la  peau  étant  sur  le  bord  de  la  table. 

Les  débris  sont  ainsi  utilisés  :  les  pattes  de  devant  sont  employées 
pour  faire  des  chaussures  fourrées  à  bon  marché  ;  les  collets  pour 
faire  des  brodequins. 

Les  tiges  se  découpent  quelquefois  sur  la  peau  fraîche  non  cor- 
royée, sortant  de  tannerie  ;  dans  ce  cas,  on  lui  fait  subir  toutes 
les  opérations  du  corroyage  que  nous  avons  indiquées  dans  la  fabri- 
cation du  veau  ciré  et  que  nous  nous  dispenserons  de  repro- 
duire. 

La  tige  de  Bordeaux  ne  se  met  pas  en  huile,  parce  que  le  veau 
dit  de  Bordeaux  Ta  déjà  été  en  tannerie;  on  se  contente  de  la  mettre 
au  vent,  de  nourrir  les  ailettes,  de  la  liéger,  de  l'effleurer,  de  la 
blanchir  et  de  la  finir. 

Cambrage.  —  Les  tiges  sont  divisées  en  fortes,  moyennes  et 
minces.  Dans  les  ateliers  de.  peu  d'importance  le  cambrage  se 
fait  sur  le  bois  et  dans  les  grandes  manufactures  on  emploie  la 
machine.  Cambrer  une  tige,  c'est  en  allonger  certaines  parties, 
surtout  à  l'endroit  du  cou-de-pied,  et  lui  conserver  cette  forme. 

Le  cambrage  sur  le  bois  se  fait  en  humectant  intérieurement 
les  tiges  avec  une  éponge  mouillée  et  en  l'appliquant  fortement  sur 
le  bois  à  cambrer  et  en  la  retenant  dans  cette  position  par  des 
clous  de  Carpentras.  On  force  la  tige  à  se  coller  contre  la  forme 
et  à  en  prendre  les  moindres  formes  avec  un  outil  appelé  râpe, 
qui  pince  les  plis  du  cuir  et  le  force  à  s'allonger. 

Dans  la  machine  à  cambrer  les  tiges,  l'allongement  est  produit 
par  le  passage  forcé  de  la  tige  ployée  en  double  sur  une  forme  en 
cuivre,  au  travers  d'une  boîte  creuse  à  jours  en  fonte  garnie  inté- 
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rieurement  de  plaques  de  cuivre  présentant  des  striures  et  des 
cannelures. 

Cette  machine  est  montée  sur  2  colonnes  A  A  (fîg.  124)  sou- 
tenant la  boîte  creuse  dont  il  vient  d'être  question,  en  B;  une 
crémaillère  double  et  son  mouvement  C  fait  abaisser  ou  élever  le 

couvercle  de  la  boite  D  sur  le- 
quel on  place  la  tige  à  cambrer. 
La  boîte  porte  des  vis  permet- 
tant d'en  élargir  ou  rétrécir  l'ou- 
verture a  suivant  l'épaisseur 
de  la  tige  et  le  serrage  qu'on 
veut  lui  donner.  On  comprend 
facilement  qu'en  abaissant  la 
crémaillère  la  forme  D,  por- 
tant la  tige,  pénètre  dans  l'ou- 
verture a  de  la  boîte  B  et  force 
la  tige  à  en  prendre  la  forme 
en  l'étirant.  On  dégage  en  des- 
sous de  la  boîte  la  forme  de 
ses  encoches  et  on  laisse  re- 
monter la  crémaillère  par  l'ac- 
tion [du  contrepoids  P  suspendu 
à  une  corde  en  boyau  passant 
sur  une  poulie  à  gorge  R  à  mouvement  libre  placée  à  la  partie 
supérieure  du  bâti. 

C'est  ainsi  que  se  cambrent  les  grandes  tiges  ordinaires .  les 
tiges,  les  bottines,  bottes,  dessus  de  galoches,  etc.,  etc. 

3.  —  Montage.  —  Le  montage  a  pour  but  d'assembler  la  tige  et 
la  semelle  sur  la  forme  sur  laquelle  on  doit  les  coudre. 

Le  cordonnier  commence  à  fixer  sur  la  forme  la  semelle  pre- 
mière au  moyen  de  3  pointes:  1  vers  la  pointe  de  la  semelle,  l'autre 
au  milieu  et  la  troisième  au  talon.  On  coud  le  contrefort,  avec  du 
fil  et  à  grands  points,  intérieurement  du  quartier,  à  hauteur  du 
talon  ;  le  contrefort  est  un  morceau  de  cuir  allant  s'amin- 
cissant  par  en  haut.  On  introduit  la  forme  dans  la  chaussure, 
on  tire  les   bords  avec  la  pince  à  cannelures,  de  façon  à  bien 
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plaquer  la  tige  sur  celle-ci,  et  on  les  iixe  par  des  points  sur  ta 
forme. 

Une  machine  est  employée  clans  les  manufactures  pour  facili- 
ter le  montage,  qui  est  l'opération  la  plus  délicate  de  la  fabrica- 
tion des  chaussures;  c'est  celle  de  M.  Duméry.  En  voici  la 
description  d'après  l'ingénieur  Damourelte  : 


Fig.  125.  —  Outils  pour  chaussures. 


1.  Bois  à  cambrer  les  tiges.  —  2.  Bois  à  cambrer  les  bottine.-.  —  3.  Bois  avec  bout  à  finir.  —  4.  Rape  à 
cambrer.  —  5.  Lisse  à  finir  la  tige.  —  (ï.  Patron  à  découper  les  tiges.  —  7  Bois  à  cambrer  les  galoches. 
—  s.  Bois  à  monter  les  galoches.  —  0.  Emporte-pièce  pour  empeignes.  —  10.  Emporte-pièce  pour  contre- 
forts. —  il.  Emporte-pièce  pour  talons.  —  12.  Emporte-pièce  pour  semelles.  —  13.  Emporte-pièce  pour 
élastiques.  —  14.  Emporte-pièce  pour  brides  à  sabot. 

Le  bâti,  en  fonte,  en  col  de  cygne,  de  2  mètres  de  hauteur 
environ,  se  termine  en  bas  par  une  plate-forme  assez  large,  et 
reçoit  dans  une  crapaudine  et  un  coussinet  une  grande  ellipse  qui 
pivote  autour  de  son  grand  axe  vertical  et  peut  s'arrêter,  grâce  à 
un  loqueteau,  dans  les  deux  positions  correspondantes  au  plan 
principal  du  bâti.  Une  deuxième  ellipse,  plus  petite,  pivote  autour 
de  son  petit  axe  horizontal,  dans  2  coussinets  venus  de  fonte  à 
l'intérieur  de  la  grande  ellipse  et  peu  aussi,  grâce  à  un  loque- 
teau, s'arrêter  dans  ses  deux  positions  verticales. 

C'est  la  petite  ellipse  intérieure  qui  porte  la  forme  en  fonte  et  les 
pinces  à  mordache  qui  servent  soit  à  tirer  l'empeigne,  soit  à  la 
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rabattre.  Ces  pinces  sont  actionnées  par  des  cordes  à  boyau  qui 
passent  sur  des  galets  fixés  sur  2  petits  axes  parallèles  entre  eux 
et  perpendiculaires  au  plan  de  l'ellipse  ;  ces  galets  sont  munis  eux- 
mêmes  de  mâchoires  auxquelles  se  rattachent  les  cordes,  et  qui 
constituent  un  encliquetage  par  frottement  à  la  Dobeau. 

Pour  rabattre  l'empeigne  sur  la  semelle,  les  mêmes  pinces  à 
mordache  sont  actionnées  non  plus  verticalement,  mais  horizon- 
talement, par  des  cordes  en  boyau  passant  sur  des  galets  de 
renvoi  et  attachées  à  des  leviers  à  pédale  dont  les  axes  sont  fixés 
sur  la  plate-forme  du  bâti.  Un  levier  de  tension  correspond  à 
chacune  des  pinces,  et  un  deuxième  levier  à  pédale  sert  pour  le 
débrayage  du  premier. 

On  place  la  semelle  et  l'empeigne  sur  la  forme,  on  fixe  cette 
dernière  avec  de  petites  pointes  appelées  semences  et  on  la  fait 
passer  à  Faction  des  organes  de  la  machine. 

Une  autre  machine,  celle  de  Lemercier,  est  basée  sur  le  même 
principe. 

4.  —  Couture.  —  On  sait  comment  le  cordonnier  s'y  prend  pour 
coudre  la  semelle  avec  le  ligneul.  On  se  sert  maintenant  de 
machines  à  coudre  qui  ne  diffèrent  pas  comme  principe  de  la 
machine  à  coudre  ordinaire.  La  machine  Blake  coud  300  paires 
par  jour  au  pied  et  500  paires  à  la  vapeur. 

La  trépointe  est  une  mince  bande  de  cuir  que  l'on  coud  entre  la 
semelle  et  la  tige  au  fur  et  à  mesure  que  la  couture  avance. 

On  colle  quelquefois  entre  la  première  semelle  et  la  seconde 
une  troisième  en  cuir  factice;  on  emploie  la  colle  glue  (voir  Cour- 
roies) et  une  presse  analogue  à  la  machine  à  estamper. 

5.  —  Vissage.  —  Le  vissage  a  pour  but  de  réunir  la  semelle  à  la 
fausse  semelle  et  à  l'empeigne  au  moyen  de  petites  vis  en  fer  ou 
en  laiton.  Cette  opération, s'exécute  à  la  main  ou  à  la  machine. 
Les  machines  que  Ton  emploie  à  cet  effet  sont  de  2  catégories: 

1°  Celles  qui  font  leurs  vis  elles-mêmes,  comme  celles  de  Lemer- 
cier, Cabourg  et  Duméry; 

2°  Celles  qui  emploient  les  vis  déjà  faites,  comme  celle  de 
Mangin. 
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6.  —  Le  talon.  —  Le  talon  se  fait  en  cousant  une  première 
partie  de  cuir  sur  la  semelle  et  sur  laquelle  on  amoncelle  de  petits 
morceaux  de  cuir  convenablement  taillés,  en  nom  hic  suffisant 
pour  atteindre  la  hauteur  désirée.  On  les  fixe  par  2  longues 
pointes  en  fer;  on  pratique  ensuite  un  certain  nombre  de  trous 
dans  le  talon,  où  l'on  enfonce  ensuite  des  chevilles  en  bois.  On 
place  dessus  un  bon  bout  en  cuir,  et  la  chaussure  est  terminée  ; 
il  ne  reste  plus  qu'à  la  finir. 

7.  —  Finissage.  —  On  égalise  la  semelle  et  les  talons  au  tran- 
chet,  à  la  râpe  et  à  la  lime.  On  passe  l'astic,  le  bisaigle,  le  racloir 
de  verre,  le  papier  verré  et  le  noir;  on  polit  au  fer  chaud  et  à  la 
roulette. 

On  exécute  ces  opérations  mécaniquement  :  1"  au  moyen  d'une 
fraise  tournant  à  raison  de  3,000  tours  par  minute,  qui  façonne 
les  talons  et  les  semelles  et  remplace  le  tranchet  et  la  râpe  ;  2"  au 
moyen  d'une  meule  à  polir  de  25  centimètres  de  diamètre  sur  G  de 
largeur  et  tournant  avec  une  vitesse  de  2,000  tours  par  minute. 

8.  —  Rafraîchissage.  —  Pendant  toutes  ces  opérations,  la  tige 
s'est  ternie  et  son  finissage  s'est  défait;  on  passe  donc  en  pâte  et 
en  colle  comme  nous  l'avons  indiqué  pour  le  finissage  du  ciré. 
Gomme  cela  nécessite  plusieurs  opérations,  nous  avons  composé 
un  cirage  neuf  que  l'on  passe  simplement  sur  les  chaussures 
terminées  et  qui  leur  restitue  leur  aspect  primitif;  eau  1  litre; 
savon  120  gr.  ;  potasse  d'Amérique  80  gr.  ;  cire  végétale  120  gr.  ; 
sucre  150  gr.  ;  huile  de  lin  200  gr.  ;  noir  de  fumée  (extra)  200  gr.  ; 
alcool  50  gr.  ;  gélatine  de  peau  de  gant  1  kil. 

FABRICATION   DES   CORDONS  ET   DES  LANIÈRES 

Les  cordons  et  les  lanières  sont  faits  avec  des  déchets  de  cuir 
que  l'on  découpe  au  moyen  d'emporte-pièce.  On  emploie  trois 
moyens  : 

1°  Un  emporte-pièce  (fig.  126)  formé  d'un  ruban  d'acier  enroulé 
en  spirale,  dont  une  des  branches  est  amincie  en  biseau  et  cou- 
pante, tandis  que  l'autre  est  emmanchée  à  la  face  interne  d'un 
plateau   de   bois  dur   sur  lequel  on  frappe  avec  un  marteau. 


540  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

L'épaisseur  de  la  lanière  est  donnée  par  la  distance  des  spires,  et 
la  largeur  par  l'épaisseur  du  cuir  employé. 

2U  Lorsqu'on  a  à  sa  disposition  de  longs  morceaux  de  cuir  tirés  des 
croupons,  on  les  découpe  soit  au  moyen  d'un  couteau  fixe  à  plu- 
sieurs lames,  soit  au  moyen  d'un  couteau  mobile  à  une  seule  lame. 

Avec  le  couteau  fixe,  à  12  lames  par  exemple,  on  fixe  une  des 
extrémités  de  la  bande  de  cuir  à  un  petit  rouleau  entraîneur  mar- 
chant à  main  :  le  couteau  se  trouve  près  de  ce  rou- 
leau, on  l'abaisse,  et  on  fait  marcher  l'entraîneur; 
la  bande  de  cuir,  forcée  de  passer  sur  lescouteaux, 
est  divisée  en  lanières  égales.  Comme  la  distance 
à' découper1  les  des  lames  est  variable,  on  peut  obtenir  des  la- 
cordons,,  nières  dune  épaisseur  voulue. 

3°  Avec  le  couteau  fixe,  on  commence  à  percer 
dans  le  morceau  de  cuir  un  trou  rond  de  18  milli- 
mètres de  diamètre,  avec  un  emporte-pièce;  on 

étend  ensuite  le  cuir  sur  une  table  de  manière  à  ce 
Fig.  4  27.—  Filière  ,     ,  ....  •     <  p  •       «  •n'* 

à  arrondir  les  que  le  trou  coïncide  avec  un  pivot  taisant  saillie, 

au-dessus  duquel  se  trouve  un  second  pivot,  situé 
sur  la  môme  verticale,  et  supporté  par  une  arcade,  et  supportant 
les  2  extrémités  d'un  arbre  vertical.  Sur  cet  arbre  se  trouve  un 
bras  horizontal,  lequel  supporte  un  chariot  à  vis,  portant  un  cou- 
teau. Ce  chariot  en  tournant  décrit  une  circonférence,  mais  comme 
la  vis  est  actionnée  par  2  petits  engrenages  dont  la  roue  est  montée 
fixe  sur  le  pivot  supérieur,  le  couteau  décrit  une  spirale  dont  le 
pas  est  variable  à  volonté  par  simple  changement  des  engrenages. 
Le  couteau  découpe  donc  dans  le  cuir  une  lanière  régulière. 

Les  lanières  sont  ensuite  cylindrées  et  arrondies  légèrement, 
puis  appointées. 

Pour  les  cordons  de  chaussures,  les  lanières  doivent  avoir 
l'épaisseur  et  la  largeur  égales,  c'est-à-dire  leur  section  carrée;  on 
les  appoint  et  on  les  passe  dans  une  filière  (fig.  127)  qui  les 
arrondit,  les  égalise  et  les  polit. 

On  les  blanchit  ou  les  teint  de  couleurs  diverses. 


CHAPITRE  III 


SELLERIE 


Composition  de  la  selle.  —  La  charpente  de  la  selle  se  compose 
de  2  arçons,  l'arçon  de  derrière  correspondant  aux  lombes  du 
cheval  et  l'arçon  de  devant  correspondant  au  garrot,  reliés 
ensemble  par  des  planchettes  appelées  bandes,  le  tout  en  bois  de 
hêtre.  Sous  les  arçons  et  les  bandes  est  fixé  un  panneau  pour  pré- 
venir les  blessures  que  ne  manquerait  pas  de  faire  le  frottement 
du  bois  sur  le  dos  du  cheval.  Dessus  cette  charpente  se  place  une 
matelassure,  un  faux  siège  en  toile  et  un  siège  en  cuir  sur  lequel 
s'asseoit  le  cavalier.  Aux  bandes  sont  fixées  de  chaque  côté  les 
pièces  d'étoffes  ou  de  cuir  appelées  quartiers,  qui  servent  à  éviter 
le  frottement  des  jambes  du  cavalier  sur  les  flancs  du  cheval;  à 
ces  mêmes  bandes  sont  attachées  les  courroies  de  suspension  des 
étriers  et  nommées  étrivières.  Enfin,  la  selle  est  maintenue  sur 
le  cheval  par  des  sangles,  le  poitrail  et  la  croupière  ;  le  poitrail 
est  quelquefois  relié  aux  sangles  par  la  martingale,  courroie  qui 
se  prolonge  du  poitrail  à  la  bride,  dans  le  but  d'empêcher  le 
cheval  de  relever  la  tête  trop  haut. 

Yoici,  à  titre  d'exemple,  la  description  de  la  selle  employée 
dans  l'armée  (modèle  1874  modifié).  Les  cuirs  employés  à  la  con- 
fection des  selles  sont  ceux  de  bœuf  ou  de  vache  lissés  ou  grainés, 
couleur  jaune  fauve,  et  de  veau  lissé,  couleur  jaune. 

Les  quartiers  de  selle  sont  en  cuir  de  bœuf  fauve  lissés  de  4  à 
4  millimètres  et  demi  d'épaisseur,  lixés  sur  les  bandes  :  en  avant, 
par  10  vis  à  bois;  en  arrière,  du  côte  droit,  par  une  vis  traversant 
la  patte  du  troussequin;  du  côté  gauche,  par  un  trou  pratiqué 
dans  le  quartier  pour  donner  passage  à  la  tête  du  bouton  porte- 
sabre.  6  petites  pattes  cousues  sur  la  partie  supérieure  des  quar- 
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tiers  sont  fixées  sur  les  bandes  par  G  vis  à  bois.  Les  faux  quartiers 
en  cuir  de  vache  fauve  lissé  de  3  millimètres  et  demi  à  4  milli- 
mètres d'épaisseur  sont  cousus,  dans  toute  leur  largeur,  sur  la 
bordure  extérieure  de  chaque  panneau. 

Les  panneaux  sont  mobiles  ;  ils  se  chaussent  à  leur  extrémité 
antérieure  et  se  bouclent  sur  leur  prolongememt  en  arrière  du 
troussequin;  ils  sont  composés  d'un  dessus  en  cuir  de  veau  jaune 
lissé  de 2  millimètres  d'épaisseur,  doublé  à  sa  partie  inférieure  d'un 
morceau  de  cuir  de  même  nature,  collé  à  l'intérieur  du  panneau 
et  de  la  même  largeur  que  le  faux  quartier,  et  d'un  dessus  en 
toile-treillis.  Des  bordures,  également  en  veau  jaune,  réunissent 
les  dessus  aux  dessous  par  des  piqûres. 

Une  ouverture  est  pratiquée  dans  la  partie  supérieure  des  pan- 
neaux pour  entrer  et  répartir  le  crin  qui  forme  la  matelassure. 

Les  chaussures  et  les  contre-sanglons  de  fermeture  des  panneaux 
sont  en  cuir  de  vache  [fauve  lissé  de  3  millimètres  et  demi  à  4  mil- 
limètres d'épaisseur. 

Les  quantités  de  treillis  et  de  crin  gris  nécessaires  pour  les  pan- 
neaux sont  de  : 

Pour  Ja  réserve  \  toile  104  p.  100  0m,50 

et  la  ligne     (  crin  ik,10Ô 

Pour  la       y  toile  104  p.  100  0%45 

légère        r  crin   ik,00 

L'extrémité  des  panneaux  esl  dégarnie  légèrement  en  ramenant 
le  crin  vers  le  milieu. 

Les  mortaises  pratiquées  dans  les  cuirs  présentent  un  certain 
jeu,  pour  recevoir  les  dés  et  les  crampons,  pour  faciliter  l'agen- 
cement de  tous  les  accessoires. 

Les  tissus  sont  de  chanvre  ou  de  lin  pur. 

Le  poitrail  an  cuir  de  vache  fauve  lissé  de  3  millimètres  et  demi 
à  4  millimètres  d'épaisseur  est  composé  d'une  traverse  et  de  2  contre- 
sanglons  qui  sont  fixés,  à  chaque  coté  de  l'arçon,  par  une  vis  en 
bois  à  tête  plate. 

Les  poches  à  fers  sont  en  cuir  de  vache  fauve  lissé  de  3  milli- 
mètres et  demi  à  4  millimètres  d'épaisseur,  à  l'exception  des  poches 
à  clous  et  des  soufflets  qui  sont  en  cuir  de  vache  fauve  grainé  de 
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2  à  2  millimètres  et  demi  d'épaisseur.  Chaque  poche  à  fers  est 
de  la  contenance  de  2  fers. 

Les  deux  sacoches  sont  montées  sur  un  chapelet  formé  de 
2  cuirs  de  vache  fauve  lissés  de  3  millimètres  el  demi  à  4  milli- 
mètres d'épaisseur  superposés  et  collés  à  la  pale,  chair  contre  chair. 

Les  boucleteaux  et  contre-sanglons  de  fermeture,  les  passes  dans 
lesquelles  s'engagent  les  courroies  de  sacoches  sont  également 
en  cuir  de  vache  fauve  lissé  de  3  millimètres  et  demi  à  4  milli- 
mètres d'épaisseur. 

La  sacoche  droite  contient  une  gaine  ou  étui,  en  cuir  de  vache 
à  l'eau,  de  3  à  3  millimètres  et  demi  d'épaisseur,  destiné  à  recevoir 
l'étui  de  dynamite  ;  cet  étui,  fait  d'un  seul  morceau,  est  embouti 
sur  un  mandrin  pour  lui  donner  sa  forme.  Dans  le  recouvrement 
de  cette  sacoche,  en  avant  et  près  du  chapelet,  est  pratiquée  une 
ouverture  donnant  passage  au  manche  de  hachette  qui  s'engage 
dans  une  gaine  en  cuir  traversant  la  sacoche  de  part  en  part.  La 
bordure  contournant  la  partie  échancrée  donnant  passage  au 
manche  de  hachette  doit  être  prolongée  de  manière  à  ce  qu'elle 
se  trouve  prise  dans  la  couture  qui  relie  le  soufflet  au  chapelet. 

Sous  le  recouvrement  de  la  sacoche  gauche  est  placée  une 
poche  formée  de  lanières  en  cuir,  destinée  à  recevoir  4  paquets 
de  cartouches  enveloppées  dans  un  sachet. 

Les  dessus  de  sacoches,  les  soufflets,  les  recouvrements  et  les 
bordures  de  sacoche,  la  gaine  de  hachette  et  la  poche  à  cartouches 
sont  en  cuir  de  vache  fauve  grainé  de  2  à  2  millimètres  et  demi 
d'épaisseur. 

La  courroie  de  pommeau,  les  courroies  de  sacoches  et  les 
courroies  de  charge  sont  en  cuir  de  vache  fauve  lissé  de  3  milli- 
mètres et  demi  à  4  millimètres  d'épaisseur. 

Les  contre-sanglons  de  sangle  sont  en  cuir  de  bœuf  fauve  lissé 
de  5  millimètres  d'épaisseur;  ils  sont  fixés  sur  l'arçon  par  de 
fortes  lanières  en  cuir  de  Hongrie  de  9  millimètres  de  largeur. 

Les  étrières  sont  en  cuir  de  bœuf  fauve  lissé  de  4  millimètres  et 
demi  à  5  millimètres  d'épaisseur.  Le  baudrier  porte-sabre  est  en 
cuir  de  bœuf  de  4  à  4  millimètres  et  demi  d'épaisseur.  La  bride,  le 
licol  ou  collier,  la  longe  sont  en  cuir  de  vache  fauve  lissé  de  3  mil- 
limètres et  demi  à  4  millimètres  d'épaisseur. 
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Les  piqûres  sojiI  faites  avec  du  fil  de  pur  chanvre  tiré  du  com- 
merce sous  la  dénomination  de  fil  de  sellier  n°  8;  il  est  employé 
triple  ou  quadruple,  les  3  ou  4  branches  tordues  et  cirées  à  la 
poix  blanche.  Le  tracé  des  piqûres  se  fait  au  moyen  de  griffes;  on 
emploie  2  griffes  :  la  griffe  n°  10,  qui  marque  10  points  au  pouce 
(28  millimètres),  et  la  griffe  n°  8,  qui  en  marque  8. 

Les  alênes  servant  à  faire  les  trous  donnant  passage  au  fil  dans 
le  cuir  ont  vingt  dixièmes  de  millimètre  pour  le  fil  en  3  et  vingt- 
cinq  dixièmes  pour  le  fil  en  4  branches.  Toutes  les  piqûres  se  font 
à  la  main.  Les  piqûres  des  faux  quartiers,  du  poitrail,  des  sacoches 
(moins  les  bordures),  des  courroies,  des  étrivières  et  du  baudrier 
sont  tracées  avec  la  griffe  n°  8  et  faites  avec  du  fil  en  4  branches  ; 
celles  des  bordures,  des  panneaux  et  des  bordures  de  sacoches 
avec  la  griffe  n°  8  et  du  fil  en  3;  et  celles  des  poches  à  fers  et  des 
brides,  licols  ou  colliers,  avec  la  griffe  n°  10  et  du  fil  en  3  branches. 


CONSTRUCTION  DE  LA  SELLE 

1.  —  Construction  des  arçons.  La  dimension  des  arçons  est 
basée  d'après  une  classification  générale  de  modèles  basés  sur  les 
proportions  des  chevaux  ;  ou  bien  le  sellier  prend  les  mesures  de 
l'animal  avec  son  compas,  composé  de  2  branches  de  bois 
courbées  à  la  forme  de  dos  de  cheval,  et  une  règle  graduée,  au 
niveau  du  garrot  et  à  la  hauteur  des  reins.  L'arçonnier  débite  son 
bois  à  la  scie,  en  lui  donnant  la  forme  des  arçons,  il  les  dégrossit 
et  les  façonne  à  la  hachette,  à  l'essette  et  à  la  râpe  à  bois;  il  as- 
semble les  pièces  et  les  colle.  Les  arçons  se  composent  de  7  ou  9 
ou  même  12  pièces;  l'arçon  de  devant  comprend  les  2  pointes  de 
devant  appelées  galme  et  les  2  lièges;  celui  de  derrière  est  com- 
posé des  2  pointes  de  derrière ,  des  2  pontets  et  des  pointes  de 
tronssequin . 

On  donne  le  nom  ^arcade  à  la  voûte  formée  par  les  2  pointes 
de  devant  ou  de  derrière;  l'arcade  et  la  galme  réunis  forment  le 
collet. 

Les  arçons  préparés,  on  les  pose  sous  les  fausses  bandes;  les  fausses 
bandes  sont  des  règles  de  bois  ayant  une  extrémité  percée  de  3  ou 
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4  petits  trous  et  l'autre  d'une  petite  mortaise  à  jour,  servant  à 
déterminer  la  position  des  arçons  et  à  les  placer  à  la  distance  qui 
doit  les  séparer,  en  tenant  place  des  vraies  bandes.  On  cloue  ces 
fausses  bandes,  par  leurs  trous,  sur  les  pointes  des  arçons;  on 
place  au  milieu  une  troisième  fausse  bande,  percée  de  trous  à  ses 
2  extrémités,  pour  maintenir  le  tout  en  position  assurée. 

On  prépare  les  bandes,  on  les  ajuste,  et  on  les  assemble  aux 
arçons  par  un  collage  à  mi-bois.  Lorsque  la  colle  est  sèche,  on' 
enlève  les  fausses  bandes,  et  la  charpente  de  la  selle  est  terminée. 

On  passe  ensuite  à  la  nervure,  qui  consiste  à  garnir  de  fils  de 
nerf  de  bœuf,  ou  de  chanvre  pour  les  articles  moins  soignés,  en- 
duits de  colle  forte,  les  différentes  pièces  des  arçons  dans  le  sens 
de  leur  longueur;  on  passe  dessus  un  polissoir  en  os,  nommé 
Lisette,  pour  unir  et  finir. 

Vient  après  Yencuirage,  opération  par  laquelle  on  recouvre  les 
différentes  pièces  de  l'arçon  avec  des  morceaux  de  toile  en  treillis, 
découpés  sur  la  mesure  de  chacune,  et  collés  à  la  colle  forte  claire 
ou  la  colle  de  pâte,  puis  terminées  à  la  lisette. 

On  pose  les  ferrures,  on  sangle  et  on  faux-siège. 

On  sangle  en  clouant  entre  les  2  bandes,  d'un  arçon  à  l'autre, 
dessus  ou  dessous,  2  sangles  croisées  l'une  sur  l'autre;  on  faux- 
siège  en  clouant  sur  les  bandes  et  sur  les  arçons  une  toile  tendue 
qui  recouvre  le  tout. 

2.  —  Matelassure.  —  Le  siège  est  coupé  dans  le  cuir  ou  la  peau 
à  ce  destiné  à  la  forme  et  aux  dessins  demandés,  on  y  pose  la  dou- 
blure un  peu  large  pour  faciliter  la  matelassure  ;  on  met  entre  les 
deux  du  crin  ou  de  la  bourre  très  pressée,  ou  quelquefois  de  la  laine 
comprimée.  On  coud  en  leurs  lieu  et  place  le  troussequin  et  le  cha- 
peron (ou  le  dossier  si  c'est  une  selle  de  dame)  et  on  les  bourre 
en  feutré. 

On  place  le  siège  sur  le  faux  siège,  entre  les  arçons;  on  fixe  le 
derrière  par  une  couture  piquée  le  long  delà  base  du  troussequin, 
puis  le  devant  de  la  même  manière  ;  on  réserve  dans  cette  couture 
quelques  ouvertures  par  lesquelles  on  introduit  la  matelassure, 
crin  ou  bourre  pressée. 

3.  —  Les  quartiers.  — On  prend  une  basane  (peau  de  mouton  tan- 
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née),  on  l'étend  et  la  cloue  sur  une  plate-forme,  on  passe  dessus 
une  couche  de  colle  de  pâte,  et  on  y  applique  dessus  un  morceau 
de  toile  de  même  dimension  que  la  peau,  on  passe  la  lisse  pour 
effacer  les  plis  et  on  laisse  sécher;  on  décloue  et  on  découpe  les 
quartiers  à  la  forme  demandée  ;  une  peau  de  mouton  fait  ordinai- 
ment  les  2  quartiers  d'une  selle.  On  colle  dessus  ces  quartiers  des 
étoffes  d'ornementation,  velours,  drap  ou  cuir  de  Russie,  en  ob- 
servant les  mêmes  précautions  que  pour  la  doublure. 

Quelquefois  les  quartiers  sont  bombés  comme  ceux  des  selles  de 
chasse  ou  des  selles  anglaises,  à  cet  effet,  on  les  passe  au  cylindre, 
avant  leur  complète  dessiccation,  on  remplit  le  creux  avec  du  crin 
que  l'on  maintient  par  un  morceau  de  toile  collé  par  ses  bords. 

On  passe  ensuite  à  la  doublure  des  quartiers;  cette  doublure  se 
nomme  faux  quartiers.  On  la  fait  avec  une  étoffe  ou  une  peau  douce 
de  même  forme  que  les  quartiers,  sous  lesquels  elle  se  maintient 
collée  et  clouée  sous  le  siège.  Ces  faux  quartiers  sont  de  véritables 
panneaux,  bourrés  de  laine,  pour  garantir  le  cheval  du  frottement. 

Les  panneaux  que  l'on  place  sous  l'arçon  sont  confectionnés  de 
même  que  les  faux  quartiers. 

Enfin  on  place  comme  accessoires  de  la  selle  les  couvertures, 
tapis  et  chabraques,  placés  sur  le  dos  du  cheval  avec  des  formes, 
dispositions  et  matières  diverses. 

4.  —  Ornements.  —  Les  selles  sont  décorées  par  des  tracés  en 
points  de  cordonnets  et  piquées  à  la  main  avec  du  lîl  n°  8.  On 
orne  aussi  les  selles  par  des  dessins  en  creux  tracés  par  des  cor- 
nettes ou  de  la  rosette. 

On  commence  par  tracer  le  dessin.  Si  c'est  un  modèle  courant? 
simple  et  souvent  répété,  on  se  sert  de  gabarits  en  cuir  ferme  qu'on 
place  où  il  faut  et  dont  on  trace  les  contours  avec  un  crayon.  Lors- 
qu'on a  un  modèle  donné  à  reproduire,  on  trace  celui-ci  sur  une 
feuille  de  papier  fort,  on  fait  des  piqûres  avec  l'alêne,  dans  le  pa- 
pier, tout  le  long  du  dessin  ;  on  applique  le  papier  ainsi  troué  sur 
la  pièce  à  décorer,  on  frotte  dessus  avec  un  nouet  (sachet  en  toile 
claire)  de  chaux  éteinte  en  poudre  fine  ;  on  enlève  le  papier,  et  le 
dessin  apparaît  en  pointillé  blanc  sur  le  cuir.  On  trace  ensuite,  avec 
la  cornette  courbe,  les  traits  du  dessin,  en  appuyant  pour  produire 
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une  rainure  dans  le  cuir.  La  cornette  peut  être  simple  ou  louble 
et  produire  des  dessins  ou  des  traits  simples  ou  doubles.  La  fausse 
cornette,  ou  cornette  à  2  pointes  émoussées,  sert  à  ombrer 't  le 


Fig.  128.  —  Outils  divers  pour  travailler  le  cuir. 


1.  Couteau  a  pied  à  manche  droit.  —  2.  Couteau  à  pied  à  manche  courbé.  —  3.  Couteau  a  pied  à  manche 
courbé  à  talon.  —  4  Couteau  à  pied  à  2  manches.  —  o.  Cornettes.  —  0.  Couteau  à  main,  pointe  carrée. 
7.  Couteau  à  main,  pointe  au  milieu.  —  8,  Couteau  à  main,  pointe  à  la  turc.  —  9.  Couteau  à  main, 
pointe  renversée.  —  10.  Couteau  à  main,  pointe  cintrée.  —  11.  Couteau  a  main,  pointe  courbe.  — ■ 
12.  Couteau  carré.  —  13.  Grattoir  à  préparer  les  jonctions.  —  14.  Serpette.  —  15.  Abat-quart  —  16. 
Alêne  ronde.  —  17.  Alêne  à  angles  vifs.  —  18.  Pince  en  bois.  —  19.  Couteau  à  parer.  —  20.  Tran- 
chet  —  21.  Roulette  pour  fiusse  couture.  —  22.  Outil  pour  fausse  boutonnière.  —  23.  Outil  à  faire 
les  plis.  —  24.  H  jsette.  —  25.  Outil  a  découper  les  rondelles  de  cuir  de  toutes  grandeurs.  —  26.  Cou- 
teau à  doler. 


dessin  en  produisant  des  traits  fins  et  serrés  dans  le  corps  du 
dessin. 

On  se  sert,  pour  reproduire  des  fleurs ,  des  feuilles  et  autres 
dessins  souvent  répétés,  de  petites  matrices  nommées  rosettes  ayant 
le  dessin  en  relief  et  qu'on  imprime  en  frappant  dessus  avec  un 
maillet. 


CHAPITRE  IV 
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Bât.  —  Le  bât  est  un  harnais  qu'on  place  sur  le  dos  des  bètes 
de  somme,  principalement  des  ânes  et  des  mulets,  pour  les  char- 
ger des  fardeaux  qu'il  s'agit  de  leur  faire  transporter.  Le  bât  est 
formé  d'un  fût  ou  arçon  en  bois,  composé  de  2  courbes  ou  ar- 
cades et  de  2  aubes  ou  lobes,  joint  à  1  panneau.  On  le  main- 
tient sur  le  dos  en  général  au  moyen  de  4  organes  une  sangle  de 
cuir  passant  sous  le  ventre  ;  une  croupière  munie  d'un  cubion  ;  un 
poitrail  à  large  bande  de  cuir  ceignant  l'animal  au  niveau  des 
épaules  et  s'attachant  en  avant  par  ses  2  extrémités  de  chaque 
côté  de  l'arçon;  un  fessier  ou  large  bande  de  cuir  opposée  au  poi- 
trail et  passant  sur  les  pointes  des  fesses  en  s'attachant  par  ses 
2  extrémités  en  arrière  et  de  chaque  côté  de  l'arçon. 

Yoici  les  détails  de  sa  confection  : 

Le  bourrelier  reçoit  le  fût  tout  ébauché  ;  il  le  finit  à  l'essettc  et 
à  la  râpe.  Il  le  monte  en  assemblant  les  lobes  et  les  courbes  au 
moyen  de  4  clous,  2  devant  et  2  derrière,  dans  les  rainures  pra- 
tiquées à  cet  effet  dans  les  courbes  ou  arcades.  On  y  joint  le  pan- 
neau. Le  panneau  se  fait  avec  une  peau  de  mouton,  on  la  mouille, 
l'étiré  et  la  plie  en  2  dans  le  sens  de  sa  longueur,  la  fleur  en 
dehors  et  on  la  taille  ainsi  sur  la  mesure  du  fût  ;  on  la  toile  en  la 
doublant  d'une  vieille  toile,  on  y  met  les  f actives,  bandes  de  toile 
larges  de  o  centimètres  que  l'on  appointe  le  long  des  bords  du 
panneau;  on  place  de  même  quelques  morceaux  de  basane  entre 
les  façures  et  on  coud  tout  autour  la  peau  et  sa  doublure  en  re- 
pliant un  peu  en  dedans  les  façures  de  devant  et  de  derrière.  On 
garnit  de  paille  les  façures,  on  coud  le  bord  libre  au  panneau  et 
on  arrête  la  paille  par  une  spirale  de  fil. 
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On  rembourre  le  panneau  avec  de  la  paille  droite,  on  rabat  les 
façures  sur  la  paille,  on  les  coud  avec  les  autres  et  on  forme  des 
boutons  piqués  en  traversant  chaque  panneau  de  dessus  en  des- 
sous avec  un  carrelet  enfilé  de  ficelle  poissée,  passant  dans  chaque 
point,  avant  de  le  serrer,  un  bout  de  laine  de  couleur,  comme  cela 
se  pratique  pour  les  matelas  et  les  coussins  de  diligences.  On  a 
ainsi  le  bât  à  boutonner. 

On  fixe  ensuite  le  panneau  sur  le  fût  avec  une  longue  attache 
de  cuir  qui  passe  dans  la  rentraiture  du  panneau  et  dans  des 
trous  des  arcades  que  Ton  a  percé  à  la  vrille  à  cet  effet,  on  réunit 
les  deux  bouts  que  Ton  attache  ensemble  ;  on  place  ensuite  les 
dagornes  ou  petites  courroies  passées  dan  les  4  coins  du  panneau, 
croisées  dans  le  trou  fait  au  milieu  et  au  bas  de  chaque  lobe  au- 
dessous  des  points  des  arcades,  sur  lesquelles  on  les  cloue.  On 
garnit  ensuite  avec  de  la  bourre  de  veau. 

On  ornemente  les  bâts  avec  des  bouffettes,  des  aigrettes,  des 
traces,  broderies,  etc.,  sur  lesquelles  nous  passerons  rapidement. 
Les  bouffettes  sont  des  ornements  faits  avec  de  la  laine  en  écheveau 
diversement  teinte  et  que  Ton  dispose  suivant  les  dessins  donnés. 
L'aigrette  est  une  bouffette  faite  des  lanières  de  cuir  que  Ton  coud 
en  dedans  d'un  cuir  de  5  centimètres  de  largeur  tourné  en  forme  de 
tuyau.  Sur  les  courroies  longues  et  larges  on  trace  avec  la  rénette 
des  losanges  et  autres  agréments  de  remplissage.  Les  brides  reçoi- 
vent des  traces  ou  bordures  et  différents  dessins  appelés  bâtons. 

On  appelle  butine  un  long  coussin  en  toile  bourré  de  paille  qui 
est  maintenu  sur  le  dos  de  l'animal  au  moyen  de  sangles  et  d'une 
croupière. 

Le  panneau  est  une  bâtine  en  peau  (basane)  en  dessus  et  toile 
en  dessous  et  bourrée  de  paille  et  de  bourre;  il  est  muni  d'une 
sangle  et  d'une  croupière.  On  borde  les  2  pièces  (cuir  et  toile) 
au  moyen  d'un  jonc  ou  peau  de  mouton  teinte  en  rouge. 

HARNAIS  D'ATTELAGES 

1.  —  Attelage  en  limoniére.  —  Les  charrettes,  tombereaux,  ha- 
quets,  camions,  etc.,  sont  attelés  à  un  nombre  de  chevaux  varia- 
ble avec  la  charge.  Le  cheval  qui  se  trouve  entre  les  brancards 
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est  le  limonier  ;  celui  qui  est  attelé  immédiatement  devant  le  limo- 
nier, aux  chevilles  des  limons  est  le  chevillier  ;  le  cheval  de  devant 
est  le  cheval  de  devant;  enfin  les  chevaux  qui  se  trouvent  entre  le 
chevillier  et  le  cheval  de  devant  prennent  le  nom  de  chevaux  de 
faute. 

C'est  le  limonier  qui  porte  les  harnais. 

Les  harnais  se  divisent  en:  harnais  d'avant-main:  licol,  bride, 
collier  et  accessoires  ;  et  harnais  d'arrière-main  :  sellette,  dossière, 
sous-ventrière,  avaloire,  croupière,  couverture,  surdos,  faux  surdos, 
fourreaux,  traits  et  cordeau. 

2.  —  Brides.  —  Le  licol  se  place  autour  du  cou  de  l'animal;  il 
est  composé  de  courroies  assemblées  par  des  brédissures  ;  ses  prin- 
cipales pièces  sont:  la  têtière,  la  muselière,  lesjonières,  le  sous- 
gorge  et  la  longe. 

La  bride  se  compose  de  la  têtière,  du  frontail,  des  montants 
avec  ou  sans  œillères,  de  la  sous-gorge,  du  cache-nez,  de  la  muse- 
rolle, du  mors  et  des  rênes. 

Les  montants  sont  composés  de  2  bandes  de  cuir  assemblées, 
passées  dans  les  anneaux  du  mors  et  repliées  ensuite  sur  elles- 
mêmes.  La  forme  des  branches  du  mors  est  courbée  de  différentes 
façons  ou  droite  ;  la  partie  située  au-dessous  du  point  où  s'insère 
le  canon  (partie  du  mors  qui  entre  dans  la  bouche  de  l'animal),  et 
dont  l'extrémité  libre  porte  l'anneau,  pour  l'attache  de  la  rêne, 
est  un  levier  qui  multiplie  Faction  de  la  main;  il  a  son  point  d'ap- 
pui sur  la  gourmette,  petite  chaîne  de  fer  ou  d'acier  attachée  aux 
branches  un  peu  au-dessous  du  niveau  du  canon  et  qui  serre, 
lorsque  le  levier  bascule,  tiré  par  les  rênes,  la  barbe  du  cheval. 

Le  montant  de  gauche  passe  sur  la  tête  du  cheval,  en  formant  la 
têtière  et  vient  se  boucler  sur  le  montant  de  droite  ;  ce  montant, 
appelé  long -montant,  est  aminci  graduellement  à  l'aide  du  couteau 
à  pied,  de  façon  que,  arrivé  vers  le  point  où  il  devient  têtière,  il  ne 
reste  que  l'épaisseur  d'un  cuir,  les  3  cuirs  intérieurs  formant  la 
courroie  ayant  été  enlevés.  On  réunit  ensuite  le  long-montant 
avec  le  court-montant  (montant  droit)  par  une  double  couture  à 
joindre  ;  le  court-montant  est  muni  de  sa  boucle;  cela  fait  on  les 
surtaille,  c'est-à-dire  qu'on  égalise  les  bords  avec  des  ciseaux. 
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Les  montants  terminés,  on  y  réunit  le  cache-nez,  les  aboutoirs, 
puis  le  frontail.  composé  de  2  bandes  de  cuir  cousues  au  long  mon- 
tant au-dessous  de  l'oreille,  le  dépassant  un  peu  à  droite  pour  rece- 
voir une  boutonnière  dans  laquelle  s'engage  le  bouton  de  cuir  de 
l'extrémité  de  la  sous-gorge.  Deux  petits  lacets  de  cuir  fixés  aux 
aboutoirs  sont  attachés  au  frontail  pour  les  maintenir  en  position. 

Les  différentes  pièces  sont  réunies  entre  elles  par  des  boucles  à 
ardillons,  qui  permettent  de  les  allonger  ou  de  les  raccourcir, 
pour  ajuster  la  bride  à  la  tête  de  l'animal. 

Les  œillères  sont  maintenant  généralement  supprimées;  en  effet, 
elles  limitent  le  champ  de  vision  du  cheval  et  l'empêchent  de  se 
conduire  ou  de  se  concerter  lorsqu'ils  sont  deux  ou  plusieurs. 

Le  bridon  est  une  bride  simplifiée,  sans  frontail  ni  muserolle  et 
dont  le  mors  ne  se  compose  que  de  2  pièces  articulées  par  an- 
neaux ;  on  l'emploie  pour  conduire  les  chevaux  en  dehors  de  leur 
travail. 

3.  —  Le  collier.  —  Le  collier  se  fabrique  avec  une  basane  que 
l'on  fait  tremper  dans  l'eau  pour  bien  l'humecter,  on  l'étend  sur 
la  table  et  on  la  plie  par  le  milieu,  la  fleur  en  dedans,  on  appuie 
fortement  sur  le  pli  de  manière  qu'il  ne  s'efface  pas,  on  déplie  la 
peau,  on  la  découpe  en  différentes  parties  qui  assemblées  consti- 
tueront le  fourreau  dont  la  forme  est  bien  connue  et  qui  sera  bourré 
de  paille.  La  couture  des  différentes  pièces  du  fourreau  se  fait  en 
triple  ;  on  coud  à  l'envers  de  la  peau  une  bande  de  toile  près  du 
bord  de  devant  du  collier  où  se  trouvera  la  verge,  bourrelet  qui 
s'étend  le  long  des  attelles.  On  retourne  la  peau,  on  retraiture  la 
verge  en  faisant  une  couture  à  demi-jonction  sur  la  ligne  où  se 
trouve  la  toile. 

On  humecte  la  peau  avec  une  éponge  humide  et  on  remplit  la 
verge  au  moyen  de  la  verge  à  enverger  avec  de  la  paille  de  seigle 
nouvelle  ;  la  verge  doit  être  dure  et  bien  arrondie.  On  mouille  dt 
nouveau  la  peau  et  on  procède  au  remplissage  du  collier  au  moyen 
du  rondinet,  d'abord  avec  de  la  bourre  de  veau  fine,  puis  de  la 
bourre  de  bœuf,  puis  de  la  bourre  de  cheval,  et  enfin,  le  vide 
laissé  au  milieu  est  garni  avec  de  la  paille.  On  bat  le  collier  avec 
la  batte  de  bois  pour  comprimer  la  paille. 
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Le  collier  ne  forme  qu'un  long  boudin  continu  et  droit;  on  ap- 
puie sur  ses  2  extrémités  et  on  les  ramène  en  contact  ;  on  les 
coud  à  la  ficelle  non  poissée  ;  on  le  met  ensuite  en  forme  soit  sur 
une  forme  appropriée,  soit  en  le  façonnant  avec  le  maillet,  le  coin, 
le  faux  garrot,  la  fausse  verge,  etc.  ;  on  lui  donne  ainsi  toutes  les 
formes  désirables.  On  passe  ensuite  au  garnissage  avec  les  acces- 
soires. 

Le  collier  se  compose  de  plusieurs  parties:  la  tête,  au  point  de 
rapprochement  des  2  extrémités  du  boudin,  qui  est  la  partie  la 
plus  épaisse  ;  le  corps,  qui  est  l'ensemble  du  collier  ;  Y  embouchure, 
partie  de  l'ouverture  immédiatement  au-dessous  de  la  tête;  le  cha- 
peron, pièce  de  cuir  recouvrant  la  tête;  la  panse,  qui  est  l'endroit 
le  plus  élargi  par  derrière;  et  la  verge  que  nous  connaissons. 

Après  la  mise  en  forme  du  collier,  on  y  coud  à  surget  le  chape- 
ron; on  y  pose  ensuite  les  attelles,  qui  sont  2  planchettes  en 
hêtre  arrondies  en  haut  et  s'appliquant  exactement  sur  les  contours 
du  corps  du  collier,  auquel  on  les  fixe  par  des  courroies  pénétrant 
dans  des  ouverture  des  attelles  et  attachées  à  la  verge.  On  y  joint 
les  billots  ,  courroies  attachées  à  la  partie  inférieure  et  de  chaque 
côté  du  collier  pour  livrer  passage  aux  traits.  Dans  le  collier  du 
limonier,  les  billots  reçoivent  les  mamelles  au  lieu  de  traits  ;  ce  sont 
des  chaînes  de  fer  ou  de  fortes  courroies  de  cuir  servant  à  atta- 
cher le  cheval  au  limon.  Il  reste  encore  la  housse  ou  peau  de  mou- 
ton en  laine,  teinte  en  bleu  et  doublée  de  toile  que  Ton  place  sur 
le  collier,  la  laine  en  dessus,  en  laissant  dépasser  les  attelles,  sur 
lesquelles  on  la  cloue. 

Le  collier  d'âne  est  celui  qui  s'ouvre  en  bas.  Cette  forme  a  été 
adoptée  dans  l'armée,  vers  1851),  dans  l'artillerie  et  le  train  des 
équipages. 

4.  —  La  sellette.  —  La  sellette  se  place  sur  le  dos  du  limonier 
et  soutient  les  limons  ou  brancards  entre  lesquels  se  trouve  l'ani- 
mal. La  sellette  se  compose  et  se  fabrique  comme  le  bât  commun 
ou  la  selle  ordinaire.  2  arcades  en  bois  de  hêtre  sont  réunies 
par  2  lobes ,  sur  lesquels  on  place  2  courroies  croisées  ou 
traverses,  clouées  sur  les  lobes  [une  toile  ou  faux  siège  et  enfin  le 
siège  de  cuir.  On  bourre  soit  avec  de  la  paille  soit  avec  de  la 
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bourre  de  bœuf.  On  perce  arcades  et  lobes  de  trous  pour  livrer 
passage  à  l'avaloire  et  aux  attaches  du  panneau.  On  coud  ensuite 
les  tasses,  bandes  de  peau  de  castor  cousues  en  équerre,  bouta 
bout,  2  par  devant  et  2  sur  les  côtés.  On  fixe  le  panneau  à 
la  sellette  comme  pour  le  bât.  Enfin  on  coud  une  boucle  sur  le 
devant  et  en  haut  du  siège,  pour  attacher  la  rêne. 

5.  —  La  dossière.  —  La  dossière  est  une  bande  de  cuir  blanc 
de  20  centimètres  de  largeur,  repliée  sur  elle-même  dans  le  sens 
de  sa  longueur  et  n'ayant  plus  que  10  centimètres  ;  on  introduit 
dans  le  pli  le  blanchet  ou  courroie  de  8  centimètres  de  largeur, 
que  Ton  fixe  par  une  double  couture  au  cuir  de  dessous.  On  fixe 
ensuite  les  rouleaux,  tiges  de  fer  de  même  longueur  que  la  largeur 
de  la  courroie  et  terminées  par  2  têtes  rondes  ;  aux  extrémités 
de  la  dossière  par  une  brédissure  ;  les  têtes  seules  paraissent  ;  on 
pratique  une  fente  dans  la  courroie  de  façon  à  mettre  à  nu  le  mi- 
lieu de  ces  rouleaux. 

On  la  place  sur  la  sellette  :  elle  appuie  sur  son  siège  par  son 
milieu  et  par  ses  deux  extrémités  soutient  les  timons  de  la  voi- 
ture. 

6.  —  La  sous-ventrière.  —  C'est  une  large  courroie  clouée  sous 
le  lobe  droit  de  la  sellette  (côté  hors  la  main)  et  passant  sous  le 
ventre  du  cheval  et  venant  se  boucler  à  gauche  (côté  sous  la  main). 
La  sous-ventrière  est  un  cuir  blanc  épais  de  6  à  7  centimètres  de 
largeur.  La  sous-ventrière  des  timons,  que  l'on  place  un  peu 
avant  la  précédente,  est  un  peu  plus  large  ;  elle  va  d'un  timon  à 
l'autre  et  sert  à  les  maintenir  en  équilibre  ;  elle  se  termine  d'un 
côté  par  un  anneau  formé  par  un  repli  du  cuir  sur  lui-même, 
appelé  boite,  dans  laquelle  passe  le  timon  ;  à  l'autre  extrémité  elle 
se  termine  par  un  contre-sanglon  et  une  boucle  pour  la  fixer  à 
l'autre  timon  (sous  la  main). 

La  sous-ventrière  des  chevaux  de  devant  s'attache  aux  traits  de 
cordes  dans  les  fourreaux. 


7.  —  L'avaloire.  —  Pièce  du  harnais  des  chevaux  qui,  attachée 
aux  brancards,  repose  sur  la  croupe  de  l'animal,  enveloppe  les 
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fesses  au-dessous  de  la  queue,  pour  faciliter  le  roulement  d'un 
véhicule  ou  le  retenir  pendant  une  descente.  Elle  se  compose  de 
diffé rentes  parties  :  les  bras  en  cuir,  blanc  et  carrés,  doublés  et 
brédis  dans  des  anneaux  en  fer;  le  bras  supérieur  passe  sur  la 
croupe  et  le  bras  inférieur,  tourne  autour  de  la  croupe  horizonta- 
lement. Les  branches,  en  cuir  blanc,  sont  au  nombre  de  4,  2  de 
chaque  coté  ;  elles  sont  réunies  aux  bras.  Le  couplet  est  une  cour- 
roie qui  se  passe  dans  2  fentes  faites  dans  le  cuir  de  dessus  des 
bras  supérieur  et  inférieur  et  dont  on  réunit  les  2  extrémités  par 
un  nœud  double  et  au  milieu. 

Pour  éviter  que  les  attaches  du  bras  d'avaloire  supérieure  ne 
produisent  des  excoriations  sur  le  dos  de  l'animal,  elle  est  garnie 
en  dessous  de  petits  coussinets  ou  panneaux  de  basane  doublés  de 
toile  remplis  de  bourre  ;  ils  doivent  se  placer  sur  les  coussins 
musculeux  qui  longent  la  partie  saillante  de  l'échiné,  sans  porter 
sur  celle-ci.  Enfin,  la  ceinture  qui  part  du  cuir  fendu  du  bras  supé- 
rieur, passe  dans  les  trous  de  l'arcade  de  la  selletle  et  revient  se 
fixer  à  l'autre  fente  du  bras  ;  elle  a  pour  but  de  maintenir  la  sel- 
lette. 

8.  —  La  croupière.  —  Elle  a  pour  but  de  maintenir  en  place 
tous  les  harnais  sur  le  dos  du  cheval.  Elle  se  compose  du  culeron, 
bourrelet  de  cuir  bourré  de  crin  en  forme  d'anneau  ovale  dans 
lequel  on  passe  la  queue  de  l'animal  ;  on  l'attache  aux  2  branches 
du  fourche t,  cuir  fendu  par  un  bout  ;  et  la  croupière  est  reliée 
au  bras  d'avaloire  supérieure. 

9.  —  Harnais  des  chevaux  de  devant.  —  Ils  se  composent  de  la 
couverture,  du  surdos,  du  faux  surdos,  de  la  sous-ventrière,  des 
traits  et  des  fourreaux. 

La  couverture  est  un  morceau  de  toile,  munie  d'une  patte  en 
cuir  dans  laquelle  passe  la  demi-rêne  du  culeron  pour  la  mainte- 
nir sur  le  dos  du  cheval  concurremment  avec  des  attaches  cousues 
à  son  envers.  Le  surdos  est  une  courroie  de  5  centimètres  qui 
passe  sur  la  couverture  et  soutient  les  fourreaux  de  chaque  côté. 
Les  fourreaux  sont  en  cuir  tanné  de  35  centimètres  de  longueur 
et  15  centimètres  de  largeur,  replié  dans  le  sens  de  sa  longueur, 


BOURRELLERIE  555 

et  dont  les  bords  sont  cousus  ensemble;  ils  sont  attachés  au  surdos 
par  un  boucleton. 

Les  traits  de  corde  ont  les  extrémités  repliées  sur  elles-mêmes 
et  terminées  par  des  anneaux  :  l'un,  désigné  sous  le  nom  (['œil  du 
trait,  se  passe  dans  le  billot  du  collier  ;  l'autre,  appelé  patte  de 
trait,  se  passe  au  bout  du  limon,  où  on  le  maintient  par  une  forte 
cheville.  Pour  atteler  les  chevaux  de  devant,  on  passe  une  che- 
ville, nommée  billot  à  biller,  dans  la  patte  du  trait  de  devant  ei 
dans  l'œil  du  trait  de  derrière  et  liant  le  tout  avec  une  petite  cour- 
roie dite  attache. 

Le  faux  surdos  est  une  petite  courroie  munie  à  son  extrémité 
d'un  anneau  de  fer,  attachée  au  fourreau  d'un  côté  et  laissant 
pendre  sa  boucle  de  l'autre  ;  cet  anneau  est  destiné  à  soutenir  la 
retraite,  courroie  attachée  d'un  côté  au  cordeau  par  un  anneau, 
passant  dans  l'anneau  du  faux  surdos ,  et  ensuite  dans  une  boucle 
fixée  dans  l'attelle  du  collier  du  chevillier,  et  finalement  se  ratta- 
chant à  l'anneau  du  mors  du  côté  sous  la  main. 

Enfin,  le  cordeau  est  une  corde  dont  on  fait  passer  un  bout 
doublé  sur  la  patte  de  l'attelle  gauche  du  limonier  ;  le  bout  le 
plus  court  est  fixé  à  la  retraite  du  chevillier  et  le  bout  le  plus  long 
passe  dans  l'anneau  de  l'attelle  du  chevillier  pour  s'attacher  à 
l'anneau  de  la  retraite  du  cheval  suivant,  puis  dans  l'anneau  de 
l'attelle  de  son  collier,  et  ainsi  de  suite  pour  les  suivants.  C'est 
avec  ce  cordeau  que  le  charretier  commande  ses  chevaux. 

10.  —  Harnais  des  chevaux  de  timon.  —  Dans  une  voiture  à 
timon  les  chevaux  s'attellent  2  par  2,  au  moyen  de  la  double 
chaîne  d'attelage  ou  du  colleron. 

Le  colleron  est  composé  de  2  cuirs  superposés,  celui  de  des- 
sous ayant  15  centimètres  et  l'autre  9  centimètres  de  largeur,  une 
peau  de  basane  est  interposée  entre  les  2  cuirs  ;  le  tout  est 
cousu  ensemble  et  terminé  de  chaque  côté  par  un  anneau  de  fer. 
On  place  le  colleron  sur  le  col  du  cheval,  au-devant  du  collier; 
on  arrête  dans  un  de  ses  anneaux  une  plate-longe  simple,  nouée 
à  la  volée  de  derrière  et  revenant  s'attacher  à  l'autre  anneau  du 
colleron;  à  chaque  anneau  du  colleron  est  fixée  une  autre  plate- 
longe  qui  se  boucle  dans  les  anneaux  de  l'avaloire. 
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Le  reculement  est  une  forte  courroie  qui  passe  dans  l'un  des 
anneaux  des  traits  du  timon,  passe  devant  le  poitrail  du  cheval, 
revient  dans  l'autre  anneau,  et  enfin  les  deux  bouts  vont  se  bou- 
cler dans  un  gros  anneau  de  l'avaloire  ;  un  crochet  de  fer  situé 
dans  la  partie  qui  passe  devant  le  cheval  et  qui  s'accroche  avec 
une  chaîne  fixée  au  timon  fait  communiquer  celui-ci  avec  le  recu- 
lement. 

Lorsque  le  cheval  recule,  l'avaloire  agit  dans  le  même  sens  sur 
le  reculement,  et  le  mouvement  est  bien  facilité. 

11.  —  Harnais  d'attelages  de  luxe.  —  Ces  harnais  diffèrent  des 
précédents  par  leur  petitesse,  leur  fini,  leurs  ornements  et  leurs 
richesses.  Le  collier  beaucoup  plus  petit,  s'ouvre  en  bas  au  moyen 
d'une  agrafe  et  les  attelles  sont  faites  avec  des  tringles  de  fer 
recouvertes  de  cuir  et  peu  apparentes.  # 

Le  manlelet  remplace  la  sellette;  c'est  un  panneau  composé 
d'une  peau  de  veau  doublée  d'une  toile  cousue  à  surjet  avec  du  fil 
noir  et  bourré  de  crin  ou  de  bourre  de  veau.  Les  barres  du  poitrail 
sont  en  cuir  de  bœuf  lissé  et  brédies  à  un  anneau  de  cuir.  Les 
autres  pièces  sont  les  mêmes,  plus  mignonnes  et  plus  élégantes. 
Nous  passons  bien  entendu  sur  les  ornements  de  cuivre,  de  nickel, 
d'argent,  d'argent  doré,  les  ornementations  en  tous  genres,  qui 
n'ont  pas  à  nous  occuper. 


CHAPITRE  V 
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1.  —  Coiffures.  —  Le  shako  à  carcasse  Je  cuir  pour  la  cavale- 
rie légère  se  compose  essentiellement:  de  la  carcasse,  du  calot,  de 
la  visière,  du  gousset  porte-pompon,  du  bourdalou,  des  jugulaires 
et  de  la  coiffe. 

La  carcasse  est  en  cuir  de  vache  à  l'eau,  étiré,  paré  et  cylindré, 
de  2  millimètres  d'épaisseur  et  estampée  en  forme  de  cul-de-poulc 
sur  le  derrière  du  shako  ;  la  couture  d'assemblage  en  zigzag  est 
faite  au  fil  poissé.  Les  2  arêtes  du  bord  inférieur  sont  placées 
bout  à  bout,  de  manière  à  diminuer  l'épaisseur  de  la  partie  qui 
touche  le  front  et  éviter  de  blesser  l'homme.  On  l'enduit  sur  ses 
deux  faces  d'un  vernis  à  la  gomme  laque. 

Le  calot  est  en  forte  vache  grenée  et  vernie  noire. 

La  visière  est  en  forte  vache  de  4  millimètres  d'épaisseur,  ver- 
nie sur  chair  et  cerclée  en  cuivre. 

Le  gousset  porte-pompon  est  en  petite  vache  de  2  millimètres 
d'épaisseur. 

Le  bourdalou  est  en  cuir  verni  noir  comme  le  calot. 
Les  jugulaires  ou  mentonnières  sont  en  petite  vache  vernie 
noire. 

La  coiffe  intérieure  est  en  basane,  façon  chèvre  noire. 

Les  casquettes  à  carcasse  de  carton,  à  l'usage  des  chasseurs 
d'Afrique  et  des  cavaliers  de  remonte,  portent  la  visière,  le  gous- 
set, les  jugulaires  et  la  coiffe  intérieure,  comme  les  shakos  de 
cavalerie  légère. 

2.  —  Ceinturons.  —  Les  ceinturons  d'infanterie,  de  chasseurs 
à  pied,  etc.,  sont  en  vache  noircie  et  cirée,  demi-nourrie  ;  la  bande 
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de  cuir  dont  ils  se  composent  a  3  à  3  millimètres  et  demi  d'épais- 
seur, le  D  en  fil  de  cuivre  est  enchapé  à  l'extrémité  la  plus  épaisse, 
On  les  confectionne  d'après  3  tailles  correspondant  aux  dimen- 
sions suivantes  :  taille  exceptionnelle  1 m ,  1 5  ;  première  taille,  lm,0o  ; 
deuxième  taille,  90  centimètres. 

Les  ceinturons  à  bélières  de  cuirassiers,  dragons,  etc.,  sont  en 
même  cuir  ayant  3  à  3  millimètres  et  demi  d'épaisseur. 

Les  ceinturons  à  bélières,  des  hussards,  chasseurs,  artilleurs 
(hommes  montés),  etc.,  sont  en  cuir  de  3  à  3  millimètres  et  demi 
d'épaisseur.  Il  en  est  de  même  des  ceinturons  porte-sabre  d'artil- 
lerie et  du  train  des  équipages  (hommes  à  pied). 

3.  —  Bretelles.  — Les  bretelles  de  fusil,  carabine  ou  mousque- 
ton ont  une  épaisseur  de  2  millimètres  et  demi  à  3  millimètres 
d'épaisseur,  le  trou  des  boutonnières  doit  être  du  diamètre  de  la 
tige  du  double  bouton  en  cuivre. 

4.  —  Etui  de  revolver.  —  L'étui  de  revolver  avec  banderole  et 
ceinture  en  cuir  fauve,  pour  les  troupes  à  cheval,  se  compose  d'un 
fourreau  en  cuir  légèrement  nourri  sur  fleur,  les  chairs  propres 
et  assez  fermes  pour  ne  pas  se  déformer.  La  partie  où  pèse  l'arrê- 
toir  du  revolver  est  suffisamment  emboutée  pour  que  cet  arretoir 
puisse  s'y  loger  sans  frottement.  Il  en  est  de  même  pour  l'emplace- 
ment du  point  de  mire.  L'oreille  où  se  loge  la  crosse  du  revolver 
est  emboutée  et  assez  relevée  au  moyen  d'une  couture  froncée, 
pour  que  le  couvercle,  en  se  rabattant,  le  recouvre  parfaitement. 

Le  cuir  est  composé  de  2  ou  3  morceaux  de  cuir  qui  doivent 
être  assemblés  par  des  points  de  couture  et  non  simplement  collés. 
Les  alvéoles  de  la  poche  à  cartouches  sont  rigides  et  arrondis. 

Le  couvercle  en  cuir  ferme,  chair  propre,  bien  emboutée,  s'en- 
gage exactement  sur  la  partie  supérieure  du  fourreau.  Le  bouton 
de  fermeture  est  rivé. 

La  banderole  et  la  ceinture  sont  en  cuir  demi-nourri,  souple  et 
d'épaisseur  régulière.  L'étui  de  revolver  avec  banderoles  en  cuir 
noir,  pour  les  troupes  à  pied,  est  semblable ,  pour  la  forme,  les 
dimensions  et  les  détails  de  confection  à  celui  des  troupes  à  che- 
val ;  le  cuir  noirci  sur  fleur  reçoit,  après  confection,  une  couche 
de  vernis  blanc. 
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5.  —  Courroie  de  bidon.  —  La  courroie  de  petit  bidon  d'un 
litre  est  en  cuir  de  vache  légèrement  nourri,  noirci  et  ciré  sur 
chair,  d'environ  2  à  2  millimètres  et  demi  d'épaisseur,  d'un  seul 
morceau.  L'un  des  bouts,  le  plus  mince,  est  replié  pour  former 
l'enchapure  d'une  boucle  à  barrette  en  cuivre  sans  ardillon  fixée 
par  sa  barrette  dans  le  pli  du  cuir,  au  moyen  d'une  couture  au  fil 
poissé,  comportant  de  chaque  côté  5  points  de  sellerie,  et  fermé 
par  un  point  croisé  à  cheval. 

-  L'autre  bout,  de  forme  arrondie,  est  percé  au  milieu,  et  dans  le 
sens  de  la  longueur,  de  2  boutonnières  de  22  millimètres  de  lon- 
gueur totale,  dont  la  base  présente  un  trou  pour  recevoir  un  bou- 
ton à  2  têtes  plates,  en  cuivre  tourné.  Le  premier  trou  est  percé 
à  15  millimètres  de  l'extrémité  de  la  courroie,  le  second  à  50  mil- 
limètres du  premier.  La  longueur  totale  de  la  courroie  à  partir  du 
pli  de  l'enchapure  est  de  lm,46,  la  largeur  courante  de  0m,02. 

La  courroie  de  petit  bidon  de  cavalerie  est  en  cuir  de  vache 
légèrement  nourri,  noirci  et  ciré  sur  chair,  de  2  millimètres  et 
demi  d'épaisseur.  Une  des  extrémités  de  la  courroie  est  percée,  au 
milieu  et  dans  le  sens  de  la  longueur,  de  2  boutonnières  de  20  mil- 
limètres de  longueur  environ,  dont  la  base  présente  un  trou  pour 
recevoir  le  bouton  ;  le  premier  trou  est  percé  à  350  millimètres 
de  la  partie  supérieure  de  la  couture  d'attache  à  la  gaine,  le  second 
à  100  millimètres  environ  du  premier. 

Le  bout  de  cette  extrémité  est  replié  la  Heur  en  dessus,  sur  une 
longueur  correspondant  à  l'écartement  des  boutonnières,  puis  fixé 
à  une  des  têtes  du  bouton  en  cuivre;  dans  le  pli  est  placée  une 
petite  boucle  plate  en  cuivre  à  barrette  dont  l'ardillon  entre  dans 
une  ouverture  pratiquée  à  l'emporte-pièce  entre  les  deux  bouton- 
nières. Cette  ouverture  mesure  environ  10  millimètres  de  long 
sur  3  millimètres  de  large. 

Cette  boucle  est  destinée  à  recevoir  l'autre  extrémité  de  la  cour- 
roie percée  de  12  trous  d'addition,  environ  3  millimètres,  égale- 
ment espacés  d'environ  20  millimètres  d'axe  en  axe.  A  cette  cour- 
roie est  fixée  à  demeure,  par  deux  coutures  à  points  de  sellerie, 
pratiquées  à  hauteur  des  flancs  du  fond  du  bidon,  une  gaine  de 
forme  tronconique,  en  cuir  noirci  et  ciré,  de  même  épaisseur  que 
la  courroie.  Le  développement  de  cette  gaine  dans  œuvre  est  con- 
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forme  au  développement  extérieur  du  gobelet,  auquel  elle  sert  à 
la  fois  d'enveloppe  et  de  soutien. 

En  raison  de  son  grand  développement,  la  courroie  de  suspen- 
sion est  faite  de  2  bandes  de  cuir  rapportées  bout  à  bout,  où 
elles  sont  superposées  sur  une  longueur  d'environ  40  millimètres, 
et  lixées  par  une  couture  de  la  hauteur  de  la  gaine.  La  jonction 
de  ces  bouts  est  faite  sur  la  partie  de  la  gaine  qui  se  trouve  dia- 
métralement opposée  à  celles  de  la  couture  d'assemblage  de  la 
gaine,  laquelle  est  la  moins  éloignée  de  la  boucle,  et  par  celle  des 
coutures  d'assemblage  de  la  gaine  à  la  courroie  qui  est  la  plus 
éloignée  de  la  boucle.  Le  développement  total  de  la  courroie  est 
lm,900;  la  largeur  courante  de  20  millimètres. 

6.  —  Cartouchière.  —  La  cartouchière  est  entièrement  en  cuir, 
elle  se  compose  :  d'un  dos  formant  patelette,  d'un  devant  et  d'un 
fond. 

Le  dos  formant  'patelette  est  en  cuir  de  vache  noirci  sur  lleur, 
nourri  en  suif,  chair  propre,  pris  dans  le  croupon,  et  ayant  2  mil- 
limètres et  demi  d'épaisseur  environ.  Le  dos  est  taillé  à  angle 
droit  à  sa  partie  inférieure  ;  sa  partie  supérieure,  formant  pate- 
lette, décrit  un  arc  de  cercle  dont  le  rayon  est  de  100  millimètres. 
A  25  millimètres  du  bord  de  la  partie  arrondie  de  la  patelette  est 
fixée,  au  moyen  d'une  couture  circulaire  faite  à  la  main,  une  patte 
de  fermeture  de  même  cuir.  Cette  patte  est  percée  à  remporte- 
pièce  d'une  boutonnière,  dont  la  naissance  arrive  à  35  millimètres 
de  son  bord  inférieur. 

Au  milieu  du  dos  de  la  cartouchière  et  à  35  millimètres  du  fond 
est  cousue  à  la  main,  Heur  en  dedans,  une  patte  de  suspension 
en  cuir  de  vache  noirci  sur  lleur,  de  2  millimètres  et  demi  d'épais- 
seur ;  à  l'extrémité  de  cette  patte  est  placé  un  D  en  fer  étamé  de 
2  millimètres  et  demi  de  diamètre,  et  14  millimètres  de  hauteur 
et  largeur  dans  œuvre.  Les  extrémités  des  coutures  de  la  patte  et 
du  D  sont  solidement  bridées. 

Le  devant,  de  même  cuir  que  le  dos,  est  taillé  à  angles  droits  à 
sa  partie  inférieure  ;  sa  partie  supérieure  forme  une  ligne  concave 
d'environ  8  millimètres  de  flèche.  Sur  le  milieu  du  devant,  et  à 
27  millimètres  du  bord  inférieur,  est  placé  l'axe  d'un  bouton  en 
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cuivre  de  10  millimètres  de  diamètre  (à  la  base)  ;  ce  bouton  est 
rivé  à  l'intérieur  sur  une  rondelle  également  en  cuivre.  La  contre- 
rivure  est  recouverte  d'une  rondelle  en  cuir,  de  25  millimètres  de 
diamètre  environ,  fixée  par  une  couture  apparente  circulaire  faite 
à  la  main.  Ce  bouton  est  destiné  à  recevoir  la  patte  de  fermeture. 

Le  fond  se  continuant  sur  les  côtés  pour  former  soufflet  est  en 
cuir  de  vache  noirci  sur  fleur,  chair  propre,  pris  dans  le  flanc,  de 
2  millimètres  d'épaisseur  environ.  Le  soufflet  est  fixé  au  dos  et 
au  devant  par  deux  coutures  faites  à  la  main  ou  à  la  machine.  A 
partir  du  bord  supérieur  du  devant,  le  soufflet  se  replie  en  dedans 
sur  lui-même,  de  manière  à  former  un  oreillon  à  droite  et  à 
gauche.  Deux  passants  en  fil  de  fer  non  recuit  et  étamé  de  4  mil- 
limètres de  diamètre  n°  19,  sont  fixés  par  2  crampons  en  fer  plat 
étamé  de  3  millimètres  et  demi  d'épaisseur,  le  premier  à  30  milli- 
mètres du  bord  inférieur  de  la  cartouchière,  et  le  second  à  60  mil- 
limètres. 

Les  deux  passants  sont  maintenus  aux  côtés  par  2  enchapures  en 
cuir  de  vache  noirci  sur  fleur,  solidement  cousues,  le  point  d'ar- 
rêt de  la  couture  étant  à  l'extrémité  inférieure  avec  bride  d'arrê- 
tement  à  chaque  extrémité  et  pièce  de  renfort  à  l'intérieur,  la 
pièce  inférieure  de  ces  enchapures  doit  arriver  à  25  millimètres 
environ  de  la  ligne  de  fond. 

7.  —  Chaussures.  —  Le  brodequin  napolitain  se  compose  :  de 
l'empeigne,  du  quartier,  de  la  semelle  extérieure  ou  semelle  forte, 
dite  seconde,  de  la  semelle  intérieure  dite  première,  de  la  tré- 
pointe,  de  la  cambrure,  du  cambrillon,  du  fer  à  cheval,  du  bon- 
bout  et  des  sous-bouts  de  talon. 

\j  empeigne  et  le  quartier  sont  en  croupon  de  vache  corroyé  et 
nourri  ;  chaque  pièce  est  d'un  seul  morceau.  Il  doit  être  parfaite- 
ment tanné,  sans  aucune  trace  de  vert,  et  suffisamment  travaillé 
au  corroyage.  Le  croupon  pour  empeigne  et  quartier  a  2  milli- 
mètres d'épaisseur  environ,  variant  un  peu  suivant  la  longueur 
du  brodequin.  L'empeigne  et  le  quartier  sont  montés  la  fleur  en 
dedans. 

La  semelle  extérieure  dite  seconde,  est  en  fort  cuir  tanné;  son 
épaisseur  est  de  5  millimètres  au  minimum,  tout  au  moins  à  la 
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partie  antérieure  de  la  semelle,  jusqu'à  la  cambrure,  avant  le  bat- 
tage. 

Nous  donnons  ci-après  la  largeur  des  semelles  d'après  la  poin- 
ture : 
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Le  cuir  pour  semelle  est  généralement  pris  sur  toute  la  lon- 
gueur de  la  peau,  de  la  tête  à  la  queue;  toutefois,  on  évite  d'uti- 
liser les  parties  qui  avoisinent  ces  extrémités,  lorsque,  par  suite 
d'insuffisance  de  tannage,  ces  extrémités  présentent  d'une  manière 
sensible  la  défectuosité  dite  filet  de  verdure.  On  rejette  également 
les  parties  de  la  peau  qui  portent  des  marques  à  feu. 

Le  bon-bout  est  en  cuir  fort  de  même  qualité  que  celui  de  la 
semelle  extérieure.  Les  marques  à  feu  bien  guéries  et  bien  tan- 
nées peuvent  être  tolérées  dans  les  bons-bouts,  car  elles  sont  suscep- 
tibles de  faire  un  bon  usage  dans  cette  partie  de  la  chaussure. 

Les  semelles  et  les  bons-bouts,  avant  leur  mise  en  œuvre,  sont 
soumis  à  un  battage  énergique  qui  améliore  le  cuir  et  en  prolonge 
la  durée. 

La  semelle  intérieure  dite  première  est  en  cuir  de  vache  lisse 
ordinaire,  de  2  millimètres  et  demi  à  3  millimètres  d'épaisseur, 
d'une  régularité  convenable  et  sans  être  trop  serré,  afin  de  mieux 
tenir  la  couture.  Elle  porte  l'indication  de  la  pointure*  marquée 
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au  moment  où  l'emporte-pièce  découpe  la  semelle;  cette  marque 
est  du  côté  du  talon. 

La  irépointe  est  comme  la  semelle  première,  en  vache  lissée, 
d'un  seul  morceau,  de  2  millimètres  et  demi  d  épaisseur. 

La  cambrure,  le  cambrillon,  le  fer  à  cheval  et  les  sous-bouts, 
sont  pris  dans  les  parties  basses  ou  défectueuses  de  la  peau.  La 
cambrure  et  le  cambrillon,  chacun  d'un  seul  morceau,  doivent 
présenter  des  dimensions  suffisantes  pour  remplir  exactement  le 
vide  qu'ils  doivent  combler,  afin  de  produire  un  remplissage  con- 
venable du  brodequin;  le  remplissage  peut  être  complété  au 
moyen  d'un  morceau  de  cuir  dit  chiquet,  collé  au  bout  et  au-des- 
sous de  la  cambrure. 

Les  bottes  et  les  bottines  sont  confectionnées  comme  les 
brodequins  et  les  sortes  de  cuir  employées  sont  les  mêmes.  Les 
tiges  sont  en  deux  morceaux  de  cuir  de  vache  corroyé  et  noirci 
sur  chair.  Le  morceau  de  l'avant  est  cambré  à  froid;  l'autre, 
formant  le  derrière,  est  renforcé  à  sa  partie  inférieure,  par  un 
contrefort.  Le]  talon  ne  doit  pas  comporter,  outre  le  bon-bout, 
plus  de  7  sous-bouts,  y  compris  les  fers-à-cheval 

Les  souliers  se  confectionnent  de  môme  et  avec  les  mômes 
cuirs. 

En  Allemagne,  chaque  régiment  est  chargé  du  soin  de  chausser 
ses  hommes.  Pour  chaque  bataillon  il  y  a  10  cordonniers,  et  pour 
chaque  régiment  18.  Le  nombre  des  ateliers  militaires  s'élève  à 
375  ;  chaque  atelier  est  dirigé  par  un  officier,  qui,  jusqu'à  l'âge 
de  vingt  ans,  où  il  est  entré  dans  l'armée,  doit  avoir  exercé  la 
profession  de  cordonnier.  Tous  les  détails  de  la  fabrication  de  la 
chaussure  réglementaire,  sont  soumis  à  la  surveillance  d'un  comité, 
composé  d'officiers,  dont  le  président  est  le  colonel  du  régiment. 

Un  régiment  consomme  en  temps  de  paix  de  150  paires  de 
bottes  et  100  paires  de  souliers,  soit  pour  un  corps  d'armée, 
2,000  paires  de  bottes  et  1,100  paires  de  souliers. 

8.  —  Havresacs.  —  Le  havresac  se  compose  d'un  cadre  en 
bois  entièrement  recouvert  d'une  toile  et  d'une  peau  souple  légè- 
rement nourrie.  Les  accessoires  tels  que  bretelles,  courroies^ 
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contre-sanglons,  onchapures  ,  etc.  ,  sont  cousus  avec  du  fil  de 
chanvre  à  3  brins,  bien  poissé.  La  patelette,  lorsqu'elle  est  fermée, 
déborde  des  flancs  de  10  millimètres  elle  fond  de  20  millimètres. 
Le  bord  inférieur  de  l'orifice  de  la  case  à  cartouches  est  plus 
élevé  que  cette  case  d'environ  4  millimètres. 


CHAPITRE  VI 


GANTERIE 

4 .  —  Fabrication.  —  Les  gants  sont  fabriqués  avec  des  peaux 
de  chevreau  pour  les  produits  lins  et  avec  des  peaux  de  mouton 
et  d'agneau  pour  la  ganterie  ordinaire.  Les  gants  glacés  et  les 
gants  de  Suède  sont  faits  avec  des  peaux  mégissées  et  les  gants  de 
daim  et  de  castor  se  fabriquent  avec  des  peaux  chamoisées. 

La  première  opération  du  gantier  est  le  pavage  qui  se  fait  à  la 
lunette  ou  avec  le  couteau  à  parer  du  gantier  représenté  dans  la 
figure  428.  Les  peaux  sont  ensuite  mouillées  du  côté  de  la  chair 
avec  une  brosse,  pliées  en  deux,  fleur  contre  fleur  et  mises  en 
presse  les  unes  sur  les  autres  pour  les  mettre  en  humeur  ;  on  les 
étend  de  nouveau  puis  on  les  déborde.  Le  débordage  a  pour  but 
d'ouvrir  et  d'étirer  les  bords;  cette  opération  se  fait  en  les  palis- 
sonnant  sur  le  bord  du  marbre  de  la  table. 

Les  peaux  sont  ensuite  découpées  en  rectangles  nommés  étavil- 
lons. 

Chaque  étavillon  est  étendu  sur  le  marbre,  la  chair  en  dessus, 
et  paré  avec  le  couteau  à  doler  (fig.  428)  à  large  lame  bien  affilée, 
que  Ton  tient  fortement  couché  ;  cette  opération  est  le  dolagc  ; 
elle  a  pour  but  de  bien  égaliser  la  peau  en  l'amincissant  dans  les 
parties  fortes  et  en  recoulant  de  la  peau  dans  les  parties  faibles 
et  à  lui  communiquer  une  grande  souplesse  par  un  étirage  pro- 
portionné. 

On  applique  deux  étavillons  l'un  sur  l'autre  du  côté  de  la  fleur, 
après  les  avoir  légèrement  humectés  pour  qu'ils  adhèrent  ensem- 
ble. Au  moyen  d'emporte-pièce  à  plusieurs  lames  tranchantes, 
on  fend  ces  peaux  à  des  distances  marquant  la  séparation  des 
doigts  et  lo  trou  rond  sur  lequel  le  pouce  sera  rapporte  ;  remporte- 
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pièce  est  muni  de  peignes  qui  impriment  en  même  temps  les  trous 
de  couture.  La  machine  Jouvin  découpe  les  5  doigts  dans  la  même 
peau. 

On  rapproche  les  doigts  d'une  autre  peau  découpée  pour  for- 
mer le  gant,  on  les  réunit  les  uns  aux  autres  appelés  soucarts  ou 
fourchettes,  découpés  à  part  dans  des  morceaux  de  rebut. 

Les  gants  sont  ensuite  cousus  ou  piqués  à  la  machine  à  raison 
de  2,500  points  par  gant.  Ils  sont  dressés  en  introduisant  dans 
chaque  doigt  une  baguette  de  bois  verni  recouverte  de  poudre  de 
savon,  le  tournant  et  l'étirant  pour  abattre  les  coutures  ;  la  main 
et  le  poignet  sont  étirés  sur  les  boules  de  la  demoiselle  (espèce  de 
main  en  bois). 

Les  gants  étirés  sont  enveloppés  dans  vin  linge  mouillé  et  battus 
pour  les  adoucir  ;  on  les  met  en  presse  et  ils  sont  terminés. 

Les  gants  sont  ensuite  parfumés.  Les  gants  parfumés  à  la  mode 
de  Provence  sont  étendus  dans  une  caisse,  en  alternant  avec  des 
fleurs,  comme  un  couchage  en  fosse.  Toutes  les  vingt-quatre 
heures  on  change  les  fleurs  et  on  étend  les  gants  une  heure  sur 
des  cordes.  On  donne  7  à  8  fleurs.  La  méthode  la  plus  employée 
consiste  à  frotter  les  gants  avec  une  huile  ou  graisse  parfumée. 

La  France  occupe  le  premier  rang  pour  la  confection  des  gants 
de  toutes  sortes.  L'Autriche  et  l'Allemagne  fabriquent  spéciale- 
ment les  peaux  de  chevreau  :  Vienne  et  Prague  sont  les  centres. 
Les  Etats-Unis  produisent  aussi  beaucoup  de  gants,  plusieurs 
villes  en  ont  le  monopole,  ce  sont  :  Gloversville,  Johnstonw, 
Hamilton,  Saratoga,  Montgoméry  ;  il  y  existe  300  fabriques,  occu- 
pant 25,000  personnes  et  produisant  pour  10  millions. 

Le  port  du  gant  de  peau  a  été  prescrit  aux  soldats  français 
sous  l'administration  du  général  Farre,  sur  l'insistance  de  M.  An- 
tonin  Proust,  député  des  Deux-Sèvres,  par  décision  du  2 1  juillet  1881. 
Cette  décision  a  été  abrogée  le  28  octobre  1882. 

ÉVENTAILS 

L'éventail  se  compose  du  pied,  lequel  est  formé  des  brins,  des 
panaches  ou  maîtres  brins,  des  bouts,  de  la  tête  et  de  la  rivure,  et 
de  la  feuille. 
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Dans  les  éventails  riches,  la  feuille  se  compose  de  peau  de 
cygne,  de  grèbe,  de  lophophore,  etc.  Quelques  éventails  com- 
muns, sont  formés  avec  du  papier  doublé  de  peau  de  chevreau  ou 
cabretille . 

Nous  ne  parlons  pas  d'autres  éventails  en  dentelle,  tulle,  gaze, 
plumes,  satin,  qui  n'ont  pas  à  nous  occuper. 
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CARROSSERIE 

Les  fiacres,  landaus,  coupés,  phaétons,  ducs,  victorias,  etc., 
sont  garnis  de  cuir  et  c'est  à  ce  point  de  vue  que  nous  nous 
en  occupons. 

1.  —  Voitures  fermées.  —  Le  sellier-carrossier  reçoit  les  caisses 
toutes  faites  du  constructeur  de  voitures  ;  il  démonte  tout  ce 
qui  peut  s'enlever  et  procède  à  la  garniture  intérieure.  On 
commence  par  l'encuirage,  opération  qui  consiste  à  appliquer  des 
morceaux  de  toile,  préalablement  découpés  aux  dimensions  des 
différentes  parties  de  la  caisse,  et  à  les  coller  avec  de  la  colle 
forte  chaude.  La  caisse  passe  chez  le  serrurier  qui  y  appose  les 
ferrures  et  retourne  chez  le  sellier,  qui  la  pose  sur  2  tréteaux. 
On  colle  sur  le  panneau  une  toile,  on  renverse  la  caisse  de  façon 
que  le  panneau  soit  horizontal  et  sous  la  main  de  l'ouvrier,  on 
y  étend  une  couche  de  bourre  ou  de  crin,  on  étend  dessus  une 
seconde  toile  que  l'on  cloue  tout  autour  ;  on  coud  sur  cette  toile 
l'étoffe  ou  la  basane  qui  doit  servir  de  garniture. 

On  entend  par  matelassure  double,  la  garniture  disposée  comme 
suit  :  on  dispose  sur  l'encuirage  une  couche  de  crin  ou  de  bourre, 
on  pose  une  toile  dessus,  on  étend  une  seconde  couche  de  bourre 
ou  de  crin,  et  on  pose  la  seconde  toile  que  l'on  cloue  ;  ensuite 
on  coud  le  drap  ou  autre  étoffe  de  garniture.  Le  dessus  des  acco- 
toirs est  toujours  matelassé  en  double. 

L'étoffe  est  bordée  d'un  galon  cousu  après,  pour  la  terminer 
aux  bords  des  portières  et  de  la  lunette  ;  le  galon  est  ensuite 
cloué  sur  sa  lisière  par  des  attaches,  petits  clous  à  tête  ronde. 
On  pique  ensuite  la  matelassure,  comme  les  matelas,  en  disposant 
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des  houppettes  de  laine  à  chaque  piqûre.  On  matelasse  ensuite 
les  portières  que  l'on  traite  de  même,  mais  avec  une  matelassure 
moins  épaisse. 

On  passe  ensuite  au  siège.  Sa  charpente  dite  parclose  se 
compose  de  2  planches,  une  large,  qui  se  tient  horizontale- 
ment et  une  verticale,  plus  étroite,  que  l'on  cloue  à  angle  droit 
à  la  première.  On  taille  le  fond  et  une  bande  des  dimensions  de 
ces  planches,  dans  une  basane  ou  du  mouton  blanc  ;  on  place  le 
fond  horizontalement,  et  la  bande  verticalement,  on  les  joint 
par  une  couture  qui  fixe  les  bords  du  fond  au  bord  supérieur  de 
la  bande  et  les  4  coins  aux  4  parties  de  la  bande  ;  c'est  ce  qu'on 
appelle  Y  entaille  du  coussin. 

On  étend  une  légère  couche  de  crin  au  fond,  on  place  dessus 
une  toile,  puis  on  finit  de  remplir  l'entaille  avec  de  la  plume, 
on  recouvre  d'une  toile  bordée  d'un  galon,  et  sur  celle-ci  on 
coud  le  dessus. 

On  emploie  aussi  des  coussins  élastiques  (on  nomme  élastiques^ 
des  doubles  spirales  de  fil  de  cuivre). 

Vient  ensuite  le  garnissage  extérieur.  Le  dessus  de  la  voiture 
est  généralement  recouvert  d'un  cuir  de  bœuf  ou  de  vache  noir  ; 
c'est  Y  encuïrage.  Les  panneaux  extérieurs  sont  peints  et  vernis. 
Le  siège  du  cocher  est  garni  d'un  panneau  dont  le  dessus  en 
toile  bordée  de  veau  cousu  par-dessus  à  la  place  où  passent  les 
courroies  qui  le  fixent  au  faux  siège,  et  le  dessous  en  cuir  fort  ; 
2  bandes  de  basane  réunissent  les  2  pièces  que  Ton  bourre  avec  du 
crin  et  que  l'on  recouvre  avec  une  étoffe  assortie  à  la  garniture 
intérieure. 

Les  gardes  crotte  sont  en  cuir  de  vache  maintenus  par  des 
tringles  de  fer  de  chaque  côté  et  attachés  au-dessous  du  siège  par 
des  courroies. 

2.  —  Voitures  ouvertes.  —  Nous  n'avons  à  nous  occuper  que 
de  la  capote  ;  les  autres  détails  de  garniture  sont  les  mêmes  que 
pour  les  voitures  fermées. 

On  prend  un  cuir  de  vache,  on  le  taille  sur  les  mesures  don- 
nées, on  le  met  tremper  dans  Tcau  pour  le  ramollir  ;  on  le  tend 
mouillé  sur  un  châssis,  sans  pHs,  et  on  le  laisse  sécher  en  le  frot 
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tant  de  temps  en  temps.  On  le  sort  de  dessus  le  châssis,  on  le 
double  avec  la  même  étoffe  que  celle  de  ta  garniture  intérieure, 
en  collant  celle-ci  sur  le  cuir  avec  de  la  colle  forte.  Après  dessic- 
cation on  porte  la  capote  sur  le  fond  de  la  voiture,  on  applique 
les  bords  de  devant  contre  la  tringle  de  devant,  on  les  coud  autour 
de  la  tringle,  après  l'avoir  enduite  de  colle  forte  ;  on  cloue  les 
bords  du  fond  sur  la  caisse  et  les  accotoirs  ;  on  dispose  les  tringles 
de  fer  nommées  cols  de  cygne,  on  fait  les  boutonnières  de  cuir 
qui  les  maintiennent  à  la  voiture,  on  les  coud  solidement  au- 
dessous  des  cols  de  cygne  et  on  les  met  en  place. 


CHAPITRE  VIII 

EMPLOIS  MÉCANIQUES 


Soufflets.  —  Le  soufflet  de  cuir  se  compose  de  2  plateaux  en 
bois  ayant  la  forme  d'un  trapèze,  assujettis  par  leur  côté  le 
moins  large  à  une  pièce  de  bois  appelée  têtière,  à  l'aide  d'une 
charnière  qui  leur  permet  de  se  mouvoir  indépendamment  l'un 
de  Fautre.  Ces  2  plateaux  sont  joints  par  un  cuir  développable 
cloué  sur  les  côtés  des  2  plans.  Celui  inférieur  porte  une 
soupape  à  clapet  en  cuir.  La  têtière  est  percée  de  manière  à 
laisser  passer  la  buse.  Lorsqu'on  éloigne  les  2  plateaux  l'un 
de  l'autre,  le  cuir  se  développe  et  s'étend  ;  la  soupape  s'ouvre  et 
laisse  entrer  Fair.  Aussitôt  que  les  plateaux  se  rapprochent,  la 
soupape  se  referme,  Fair  intérieur  se  comprime  et  s'échappe  par 
la  buse.  Dans  les  forts  soufflets  de  forges,  le  cuir  doit  présenter 
assez  de  résistance  et  de  roideur  :  il  se  plisse  mal  ;  on  est  forcé 
d'ajouter  des  cadres  qui  permettent  de  régulariser  les  rides.  Ce 
soufflet  simple  lance  l'air  par  interruptions. 

On  a  imaginé  les  soufflets  à  doubles  parois,  c'est-à-dire  divisés 
en  2  compartiments  qui  communiquent  entre  eux  par  une 
ouverture  pratiquée  dans  la  planche  qui  les  sépare.  Le  premier 
compartiment  aspire  Fair  par  la  soupape  mais  au  lieu  de  le  lancer 
dans  la  buse,  il  le  force  à  passer,  par  la  soupape  du  milieu,  dans 
le  compartiment  supérieur,  qui  n'est  du  reste  qu'un  réservoir 
d'air;  un  poids  est  placé  sur  le  plateau  supérieur  et  le  force  à 
descendre  dès  que  celui  inférieur  s'éloigne  ;  Fair  s'échappe  alors 
par  la  buse,  et,  comme  il  ne  tarde  pas  à  se  renouveler,  le  mou- 
vement de  sortie  est  constant. 

Le  soufflet  triple  de  Rabier  est  composé  de  3  compartiments 


572  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

superposés  ;  les  2  compartiments  inférieurs  puisent  l'air  par 
4  soupapes  et  le  versent  par  3  autres  dans  le  compartiment  supé- 
rieur qui  fait  l'office  de  réservoir  d'air.  Les  2  plateaux  des 
2  soufllets  inférieurs  sont  fixes,  sauf  le  diaphragme  qui  les 
sépare  qui  est  mobile  ;  les  4  soupapes  prises  d'air  sont  situées  à 
la  partie  inférieure.  Lorsqu'on  élève  le  diaphragme,  l'air  passe 
dans  le  compartiment  du  bas  ;  lorsqu'on  l'abaisse,  cet  air  passe 
par  une  soupape  du  diaphragme  dans  le  compartiment  du  milieu  ; 
lorsqu'on  l'élève  de  nouveau,  l'air  du  compartiment  du  milieu 
passe  dans  le  compartiment  supérieur  et  de  l'air  passe  dans  le 
compartiment  d'en  bas,  et  ainsi  de  suite  ;  on  obtient  un  courant 
d'air  constant. 

Un  autre  soufflet  triple  est  dû  à  MM.  Jefïries  et  Ilalley  ;  il  se 
compose  d'un  soufflet  principal  en  cuir,  renfermé  dans  une  caisse 
en  fer  qui  sert  de  réservoir  et  dans  laquelle  l'air  intérieur  est 
comprimé  lorsque  le  soufflet  se  développe  pour  l'introduction  de 
l'air  extérieur;  si  le  soufflet  se  ferme,  le  vent  est  chassé  dans  le 
réservoir  où  il  y  a  encore  compression.  Du  réservoir  de  fer,  l'air 
passe  dans  une  caisse  horizontale  sur  laquelle  une  charge  est 
placée  et  qui  est  elle-même  garnie  en  cuir  ;  à  cette  caisse  est  fixée 
la  buse. 

2.  —  Tuyaux  en  cuir.  —  Dans  le  service  des  incendies,  dans 
les  arrosages  on  emploie  des  manches  en  cuir  afin  qu'elles  puis- 
sent se  ployer  et  suivre  les  sinuosités  où  il  est  nécessaire  de 
transporter  l'eau.  Ces  manches  ne  demandent  pas  une  description 
spéciale;  nous  dirons  simplement  qu'elles  sont  cousues  au  fil 
poissé  ou  au  fil  de  laiton,  ou  mieux  rivées.  Lorsqu'on  emploie 
les  tubes  de  cuir. comme  aspiration,  ils  doivent  être  munis  inté- 
rieurement de  viroles  en  cuir  nommées  diaphragmes,  pour  éviter 
l'aplatissement  du  tube. 

3.  — Pistons. —  Les  pistons  sont  des  pièces  cylindriques  mu- 
nies de  soupapes  garnies  de  cuir,  d'étoupe  ou  de  métal.  Les  sou- 
papes simples  à  clapets  jusqu'à  la  r/ill-valve,  ou  soupape  à  ouïes 
de  poisson  de  John  Hosking,  sont  garnies  de  cuir  lorsque  le 
travail  le  permet.  La  pompe  des  prêtres  employée  dans  les  lampes 
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mécaniques  se  compose  de  2  cylindres  assemblés  à  rainure  et  à 
languette  et  dans  la  jointure  on  pince  les  bords  d'un  sac  en 
cuir  mince  et  llexible  dont  le  fond  est  saisi  entre  2  plaques 
parallèles  qui  sont  liées  par  un  étrier  à  la  tige  oscillante  et  qui 
portent  les  soupapes  de  retenue. 

La  pompe  de  M.  Letestu  a  son  piston  tout  en  cuir  et  est  basée 
sur  le  môme  principe  que  la  pompe  des  prêtres. 

4.  —  Divers.  —  L'emploi  du  cuir  en  mécanique  et  construction 
est  très  répandu  :  pour  faire  les  chaînes  à  godets  des  élévateurs, 
les  ensachoirs,  les  roues  à  polir,  les  filatures,  papeteries,  fabriques 
d'aiguilles,  etc. 


COMMERCE  DES 


CUIRS  DANS  LE  MONDE 


I.    EUROPE 


1.  —  France-  — (Superficie  :  528.560  kilomètres  carres;  popu- 
lation :  36.480,000  habitants).  L'industrie  de  la  fabrication  des 
cuirs  et  peaux  est  une  des  plus  importantes  en  France  ;  elle  est 
répandue  sur  tous  les  points  du  territoire  et  occupe  un  grand 
nombre  d'ouvriers  ;  on  y  excelle  pour  tous  les  genres  et  toutes 
les  qualités. 

La  population  du  bétail  français  s'élève  à  : 

Bœufs  et  vaches   81,61/, 795  têtes. 

Chevaux.   2,845,143  — 

Moutons   21,634,706  — 

Chèvres  ,  .  1,497,114  — 

Porcs   36,500,000  — 

Mulets  et  ânes   750,000  — 


On  consomme  annuellement  en  France  685  millions  de  kilo- 
grammes de  viande,  ce  qui  représente  62.500;000  kilogrammes  de 
peaux.  Voici,  à  titre  d'exemple,  la  statistique  des  abats  de  Paris 
pour  Tannée  1885  :  bœufs,  185.611;  taureaux,  15.970;  vaches, 
48,871  ;  veaux,  227.476  ;  moutons  1.776.210. 

La  France  importe  95.984.000  kilos  de  peaux  brutes  grandes, 
fournies  par  les  pays  suivants  :  Angleterre,  2.026.132;  Bel- 
gique,  243:827;  Allemagne,  2.388.000;   Pays-Bas  1.371.300; 
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Suisse,  608.010;  Uraguay,  6.604.626;  Brésil,  8.164.129;  Répu- 
blique Argentine,  4.122.722;  autres  pays,  8.235.193;  représen- 
tant la  valeur  totale  de  59.376.513  francs. 

Elle  importe  27.691.598  kilos  de  peaux  brutes  petites  (béliers, 
brebis,  moutons)  fournies  par  les  pays  suivants  :  Uraguay,  718.379  ; 
République  Argentine,  24.008.014  ;  Algérie,  132.822  ;  autres  pays 
2.832.383;  représentant  une  valeur  de  63.690.675  francs. 

L'importation  des  peaux  brutes  d'agneau  s'élève  à  603.607  kilos, 
d'une  valeur  de  1.901.362  francs;  celle  des  peaux  brutes  de  che- 
vreaux à  1.714.986  kilos  provenant  de  :  Allemagne,  231.808; 
Espagne,  81.367;  Italie,  413.579  ;  Turquie,  201.070;  République 
Argentine  289.299;  autres  pays,  497.862;  d'une  valeur  de 
12.862.395  francs. 

En  résumé,  la  France  produit  pour  620  millions  de  francs  de 
peaux  brutes  destinées  au  tannage  ;  elle  en  reçoit  pour  160  mil- 
lions de  l'étranger,  total  780  millions  de  francs,  desquels  il  faut 
déduire  24.318.730  kilos  de  peaux  brutes  exportées,  représentant 
une  valeur  de  63.816.292  francs:  soit  donc  un  total  de  716  mil- 
lions de  francs  de  peaux  brutes  traitées  en  France  pour  la  fabrica- 
tion des  cuirs  en  tous  genres. 

1.  —  Matières  tannantes  —  La  France  possède  9.187.304  hec- 
tares de  bois  et  de  forêts,  dont  967.118  appartiennent  à  l'État, 
2.090.788  aux  communes  et  aux  établissements  publics  et  6.129*398 
aux  particuliers.  Les  principales  forêts  sont  :  dans  le  Nord,  celles 
de  Fontainebleau,  de  Gompiègne,  de  Rambouillet,  de  Mormalet  et 
de  Yillers-Gotterets  ;  dans  l'Est,  celles  de  la  Haye,  les  montagnes 
des  Yosges,  du  Jura,  de  Chaud  et  de  la  Grande-Chartreuse  ;  dans 
l'Ouest,  celles  de  Lyons,  de  Bercé-Percoigne  et  d'Ecouves  ;  dans 
le  Midi,  celles  de  Quillau,  de  Soûle  et  de  Lannes  ;  dans  le  Centre, 
celles  d'Orléans,  de  Tronçais,  de  Vierzon,  de  Chàteauroux  et  des 
Bertranges-Guérigny. 

La  majeure  partie  des  écorces  fournies  par  les  forêts  de  France, 
proviennent  des  chênes  rouvre  et  pédonculé  qui  en  produisent 
50.000.000  kilos  :  le  chêne  yeuse  en  produit  5  millions  ;  le  chêne 
kermès  fournit  5.000  kilos  de  garouille.  Le  pin  d'Alep  produit 
250.000  kilos  d'écorce  et  l'épicéa  735.000  kilos.  Yoici  comment 
se  répartit  cette  production  : 
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La  région  du  Nord-Est,  comprenant  10  départements  renfer- 
mant 454.710  hectares  de  forêts  dont  141.808  en  chêne,  produit 
10.849.850  kilogrammes  d'écorces  de  chêne  qui  alimentent  les 
tanneries  locales,  celles  de  Belgique,  du  Luxembourg,  de  la 
Prusse  Rhénane  et  du  Palatinat. 

La  région  du  Nord-Ouest,  comprenant  11  départements  renfer- 
mant 123.156  hectares  de  forêts  dont  56.262  en  chêne,  produit 
2.514.350  kilos  d'écorces  consommées  dans  les  tanneries  locales 
et  celles  du  Centre  et  exportées  en  Angleterre. 

La  région  du  Centre,  avec  377.280  hectares  dont  211.312  en 
chêne,  produit  19.480.850  kilos  d'écorces  consommées  à  Troyes, 
Bar-sur-Seine,  Auxerre,  Paris,  Dijon,  Malay  et  Montbard. 

La  région  de  l'Est,  comprenant  7  départements  renfermant 
684.799  hectares  de  forêts  dont  208.130  en  chêne,  produit 
9.690.900  kil.  d'écorces  de  chêne  et  460.000  kil.  d'écorces  d'épicéa. 

La  région  du  Midi,  Sud-Est  et  Sud,  comprenant  13  départements 
renfermant  596.035  hectares,  dont   79.700  en  chêne,  produit 
675.500  kilos  d'écorces  de  chêne, 775.  700  kilos  d'écorces  d'épicéa 
5.000  kilos  de  garouille  et  4.990.160  kilos  de  chêne  yeuse. 

Enfin  la  région  du  Midi -Sud-Ouest,  comprenant  3  départements 
renfermant  159.560  hectares,  dont  35.528  en  chêne,  produit 
352.000  kilos  d'écorces  de  chêne  commun  et  62.866  kilos  d'é- 
corces de  chêne  tauzin. 

Les  Ardennes,  la  Meuse,  l'Yonne,  la  Saône-et-Loire,  la  Meurthe 
et-Moselle,  la  Nièvre,  l'Ille-et-Vilaine,  le  Yar,  les  Deux-Sèvres,  la 
Corse,  produisent  le  plus  d'écorces. 

La  France  importe  pour  12  millions  d'écorces  et  en  exporte  pour 
40  millions.  Les  importations  viennent  de  Belgique,  2.842.693  kil.; 
d'Algérie,  5.624.701  kilos;  autres  pays 3.659.312;  total  12,126.706 
kilos. 

Les  exportations  sont  pour  la  Belgique  15.826.958  kilos  ;  l'Alle- 
magne, 15.106.408  kilos;  la  Suisse,  5.076.723  kilos  ;  autres  pays 
4.541.393  kilos  ;  total  40.551.482  kilos. 

2.  —  Cuirs. — Paris  est  le  centre  le  plus  important  de  fabrication 
des  cuirs  de  toutes  espèces. 

Château-Renault,  Givet,  Saint-Saens,  Pont-Audemer5  Coulom- 
miers,  Saint-Avold,  Saint-Hyppolite,  Montbéliard,  Magny,  Ver- 
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non,  Rennes,  Sierk,  Alençon,  Abbeville,  Argenton-sur-Creuse, 
Semur,  Montargis,  Fécamp,  fabriquent  le  cuir  fort. 

Château-Renault,  Magny,  Avallon,  Longjumeau.  Moulins,  Villc- 
neuve-sur-Yonne,  Nogent-le-Rotrou,  Gironde,  Montfaucon-sur- 
Moine,  Ferté-Bernard,  fabriquent  le  lissé. 

Paris,  Port-Launcy,  la  Suze,  les  cuirs  à  capotes. 

Paris,  Millau,  Lyon,  Nantes,  Bordeaux,  Roanne,  Montpellier, 
Vitré,  Aubusson,  Rouen,  Guise  (Aisne),  Garron,  Moulins,  Valence, 
Bazas.  Graulhet,  Carcassonne,  des  veaux  blancs  et  cirés. 

Paris,  Chaumont,  Annonay,  Grenoble,  Montpellier,  Lyon,  etc., 
produisent  des  peaux  mégissées  pour  ganterie  et  chaussure. 

Niort,  Amiens,  Givors,  Beauserré,  Enencourt,  Leage,  ïyre-le 
Château,  pour  les  peaux  cbamoisées. 

Issoudun,  Villeclieu,  Paris,  pour  les  peaux  parcheminées. 

Marseille,  Paris,  Lyon,  pour  la  chèvre  et  le  maroquin. 

LaFrance  importe  1.422.450  kilos  de  peaux  simplement  tannées, 
d'une  valeur  de  20.668.338  francs,  ;  100.846  kilos  d'une  valeur  de 
855.951  francs  de  peaux  corroyées  ;  31.694  kilos  représentant  une 
valeur  de  950.820  de  peaux  mégissées  ;  118.962  kilos,  d'une  valeur 
de  2.498.202  francs  de  peaux  vernies  et  maroquinées  et  enfin 
12.564  kilos,  soit  175.896  francs  de  peaux  de  moutons  teintes. 

L'exportation  s'élève  aux  chiffres  suivants  :  peaux  préparées 
tannées  (agneau,  mouton,  chèvre)  3.200.000  kilos  d'une  valeur  de 
16.120.475  francs  réparties  dans  les  diverses  puissances  :  Angle- 
terre  438.793  kilos,  Allemagne  257.581  kilos,  Suisse  225.334  kilos. 
Turquie  333.686  kilos;  autres  pays  1.542.488  kilos;  peaux  cor- 
royées 6.553.572  kilos  d'une  valeur  de  64.880.363  francs,  ainsi 
réparties  :  Angleterre  1.892.345  kilos,  Allemagne  494.951  kilos, 
Suisse  109.592  kilos,  Turquie  907.988  kilos,  Etats-Unis  941,007 
kilos,  Brésil  4  87.762  kilos,  Algérie  396.818  kilos,  autres  pays 
1.169.135  kilos;  peaux  mégissées,  110.894  kilos  d'une  valeur 
de  3.903.469  francs;  peaux  vernies  et  maroquinées,  320.932  kilos 
d'une  valeur  de  6.495.664  francs,  ainsi  réparties  :  Angleterre 
33.947  kilos,  Belgique  29. MO,  Allemagne  19.290  kilos,  autres 
pays,  298.332  kilos  ;  peaux  teintes,  259.343  kilos,  d'une  valeur 
de  3.823.184  francs;  autres  peaux  659.472  kilos,  d'une  valeur 
de  10.447.035  francs. 
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Ouvrages  en  peaux  et  cuir.  —  On  importe  annuellement  en 
France  pour  6.984.000  francs  d'objets  en  cuir  et  on  en  exporte 
pour  133.665.000  francs.  L'exportation  des  chaussures  s'élève  à 
75  millions  de  francs. 

La  France  importe  pour  un  million  de  francs  de  carrosserie  et 
en  exporte  pour  quatre  millions  et  demi. 

2.  —  Belgique.  —  (Superficie,  29.455  kilomètres  carrés  :  popula- 
tion, 5.336.485  habitants.) 

1.  —  Bétail,  peaux.  —  La  production  du  bétail  est  plus  impor- 
tante en  Belgique  que  dans  les  autres  nations  d'Europe.  Voici  la 
population  du  bétail  en  Belgique  :  chevaux  283.660,  ânes  et  mu- 
lets 11.849,  bœufs  1.242.445,  moutons  586.097,  chèvres  197.138, 
porcs  632.301. 

La  Belgique  a  un  commerce  énorme  de  peaux  brutes  qui  s'élève 
pour  le  commerce  général  à  57.821.000  kilos.  La  place  d'Anvers 
est  la  première  place  du  continent  pour  le  commerce  des  peaux 
brutes.  Le  transit  des  peaux  tannées  qui  a  lieu  par  la  Belgique 
est  considérable.  Tandis  que  l'exportation  de  cet  article  ne  s'élève 
qu'à  1.906.930  kilos,  le  transit  atteint  3.025.100  kilos,  représen- 
tant une  valeur  de  18.755.639.  Yoici  le  mouvement  du  port 
d'Anvers  :  Plata  salés,  807.485.  Rio-Grande  salés  42.025  ;  Plata 
secs  127.049,  espèces  diverses  24.386.  chevaux  5.837,  total 
1.006.782  cuirs  exportés  en  1884;  les  débouchés  ont  été  de 
628.544  Plata  salés,  48.298  Rio-Grande  salés,  88.814  de  Plata  et 
Rio-grande  secs,  30.697  de  divers  et  5.287  chevaux;  te  transit  a 
été  de  324.200  cuirs.  En  1886,  Anvers  a  importé  1.194.965  cuirs, 
exporté  899.723  et  transité  280.437. 

La  Belgique  exporte  en  France  2.500.000  kilos  de  peaux  brutes 
fraîches  ou  sèches. 

Elle  reçoit  des  peaux  des  abattoirs  de  Cologne,  Strasbourg 
Nancy,  Paris,  la  Suisse. 

2.  —  Ecorces,  tannins. —  Les  bois  belges  prennent  434.596  hec- 
tares produisant  4.500.000  kil.  d'écorces  ;  1 .500.000  kil.  d'écorces 
sont  annuellement  importées  des  Ardennes  Françaises  par  la  Meuse. 
Elle  importe  4.000  tonnes  de  quebracho,  2.000  tonnes  d'écorces 
d'Afrique,  60  tonnes  de  myrobolans,  1.000  tonnes  de  valonées, 
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3.000  tonnes  d'extrait  de  hemlock.  Le  Berry  y  expédie  pour 
2  millions  et  demi  d'écorces. 

3.  —  Cuirs.  —  Tous  les  genres  de  cuirs  sont  fabriqués  en  Bel- 
gique ;  le  cuir  fort  est  l'article  principal.  Liège,  Stavelat,  Verviers, 
Hey,  Hervé  sont  les  centres  principaux  de  la  fabrication  et  du 
commerce  des  cuirs. 

Stavelot,  Louvain,  Soignies ,  Namur,  Tournai,  Houffalize, 
Bruxelles,  fabriquent  du  cuir  fort  justement  renommé.  Stavelot 
compte  une  trentaine  de  tanneries  de  cuir  à  semelle. 

Liège,  Tournai,  Verviers,  fabriquent  le  lissé,  à  Liège  on  pré- 
pare les  croupons  à  courroies,  les  cuirs  à  cardes,  les  cuirs  à  lanières 
et  pour  clapets,  les  cuirs  pour  bourreliers  et  selliers,  l'empeigne. 
Le  nombre  de  cuirs  travaillés  à  Liège  s'élève  annuellement  à 
50.000  pièces.  On  compte  une  vingtaine  de  tanneries  h  Verviers 
qui  fabriquent  les  cuirs  pour  usines. 

Àlost,  Gand,  Nimy,  Tournai,  Bruxelles,  fabriquent  le  veau  ciré. 

Les  cuirs  vernis  se  fabriquent  à  Anderlecht-les-Bruxelles. 

Hervé  est  la  ville  des  cordonniers  par  excellence;  sur  4.600 
habitants,  près  de  3.000  s'occupent  de  la  confection  de  la  chaus- 
sure commune. 

La  France  exporte  en  Belgique  des  veaux  blancs  et  cirés  de 
Nantes  et  de  Milhau,  des  avant-pieds  et  des  tiges  de  Bordeaux, 
des  peaux  de  couleur  de  Toulouse,  de  Graulhet  et  de  Paris,  des 
chaussures  de  luxe  et  divers  articles  de  cordonnerie  pour  une 
somme  de  10  à  12  millions.  Le  cuir  exporté  en  France  est  sim- 
plement tanné  et  non  corroyé. 

La  Belgique  exporte  808.000  kilos  de  cuirs  tannés  en  France 
360.000  kilos  en  Allemagne,  115.000  kilos  en  Suisse,  112.000 
kilos  en  Hollande  et  103.000  en  Angleterre.  Annuellement  il  passe 
en  transit  8  millions  de  kilos  de  cuirs  :  1.700.000  pour  lAlle- 
magne,  954.000  pour  l'Autriche,  771.000  pour  la  France, 
2.800.000  pour  la  Suisse,  le  reste  pour  l'Angleterre  et  l'Amé- 
rique. 

Ouvrages  de  cuir.  —  La  Belgique  reçoit  pour  1.818.000  francs 
d'ouvrages  en  cuir  et  en  peau,  comprenant  chaussures,  courroies, 
harnais  et  n'en  exporte  que  pour  1.736.376  francs.  Par  contre,  le 
transit  de  ces  articles  atteint  5.121.006  francs. 
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3.  —  Allemagne.  —  (Superficie  54.047.700  hectares  ;  population 
42.727.000  habitants.) 

Peaux.  —  La  population  du  bétail  en  Allemagne  est  :  Bœufs 
16  millions,  moutons  25  millions,  chèvres  2.750.000,  chevaux 
3.500.000,  porcs  7  millions.  L'élevage  du  bétail  se  fait  sur  une 
grande  échelle  dans  l'Allemagne  méridionale.  Le  commerce  d'ex- 
portation des  animaux  vivants  s'élève  à  100.563  marks  (le  mark 
1  fr.  25).  Yoici  le  commerce  des  peaux  brutes  dans  le  Zollverein. 
On  désigne  sous  ce  nom  l'union  douanière  des  Etats  allemands  ; 
ne  sont  pas  compris  dans  le  Zollverein,  les  territoires  des  ports 
de  Hambourg,  d'Altona,  de  Brème,  de  Bremerhaven,  de  Gester- 
munde  et  de  Bracke,  ainsi  que  quelques  communes  du  grand 
duché  de  Bade  ;  par  contre,  le  grand  duché  de  Luxembourg  et  la 
commune  de  Jungholz  (Autriche)  sont  compris  dans  l'union. 

Importation  en  quintaux  métriques  :  peaux  de  bœuf  brutes 
17.154;  peaux  de  bœuf  salées  376.749;  peaux  de  veau  brutes 
77.749;  peaux  de  mouton  brutes  et  non  tondues  82.861  ;  peaux  de 
cheval  brutes  65.378;  peaux  employées  dans  la  préparation  des 
fourrures  21 .567. 

Exportations  en  quintaux  métriques  :  peaux  de  bœuf  brutes 
8.423;  peaux  de  bœuf  salées  74.791;  peaux  de  veau  brutes  50.247  ; 
peaux  de  moutons  brutes  et  non  tondues  24.990  ;  peaux  de  cheval 
brutes  5.206;  peaux  employées  dans  la  préparation  des  fourrures 
16.807. 

Le  commerce  de  ces  mêmes  peaux  avec  la  France  est  le  sui- 
vant : 

Exportations  en  quintaux  métriques  :  peaux  de  bœuf  salées 
brutes  5.539;  peaux  de  veau  brutes  17.368;  peaux  de  mouton 
brutes  non  tondues  11.443;  peaux  pour  fourrures  3.281. 

Importations  :  peaux  de  bœuf  brutes,  vertes  929,  salées  24.885  ; 
peaux  de  veau  brutes  12.688;  peaux  de  mouton  non  tondues, 
agneaux,  chèvres,  4.000  ;  peaux  de  chevreau  brutes  5.709;  peaux 
pour  fourrures  2.537. 

Matières  tannantes.  —  Les  parties  les  plus  boisées  de  l' Allemagne 
sont  les  grands  duchés  de  Hesse  et  de  Bade,  puis  la  Bavière. 
Voici  le  rapport  de  la  surface  des  bois  et  forêts  à  la  surface 
totale  de  chacune  des  parties  de  l'Allemagne  :  Prusse  23,  1  p.  100; 
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Bavière  32;  Saxe  30.5;  Wurtemberg  30.6;  Bade  33.4;  liesse 
32.7;  Mecklcmbourg  13.3;  autres  parties  de  l'Allemagne  19.7. 

L'Allemagne  reçoit  158.000  quintaux  d'écorces  de  France  et 
autant  de  la  Hongrie. 

On  emploie  beaucoup  les  knopperns,  les  valonécs  et  le  sapin. 

Cuirs.  —  L'art  de  préparer  les  peaux  est  très  répandu  dans 
toutes  les  parties  de  l'Allemagne.  En  général  les  cuirs  d'Allemagne 
ont  une  apparence  flatteuse  et  sont  d'une  qualité  médiocre. 

Prûm,  Trêves,  Cologne,  Ehrenbreiststein  el  le  Hanovre  fabriquent 
le  cuir  fort. 

Hambourg-Altona,  Wickrath,  Odenkirchen,  Postdam,  Bres- 
lau,  Schandorf,  Brunn,  Neumùnster  et  Schleswig,  fabriquent  le 
cheval.  Hambourg  occupe  500  ouvriers  à  cette  spécialité. 

Benshein,  Endigen,  Kunzelsau,  Stuttgart,  Ulm,  Dresde,  Mu- 
nich, le  Palatinat,  pour  la  corroierie  et  le  veau  ciré. 

Le  lissé  se  fabrique  à  Eberstadt,  Francfort. 

Worms,  Bopfigen,  pour  le  cuir  verni. 

Munich  et  la  Bavière  pour  les  peaux  mégissées. 

L'industrie  des  peaux  de  chèvre  chagrinées  est  très  impor- 
tante en  Allemagne  ;  on  estime  que  cette  production  atteint  annuel- 
lement 40  millions  de  peaux.  Le  centre  de  la  fabrication  de  ces 
peaux  est  Kirn-sur-Nahe  qui  livre  annuellement  4  millions  de 
peaux.  Mayence  fabrique  le  chagrin  et  le  maroquin,  Worms  pré- 
pare les  peaux  lissées. 

L'Allemagne  importe  23.733  quintaux  de  cuirs  de  toutes  sortes 
et  en  exporte  36.547. 

Particulièrement  avec  la  France,  l'Allemagne  importe  du  cuir 
non  teint  1,769  quintaux;  cuir  pour  ganterie  2.204  quintaux; 
peaux  de  chèvre  et  de  mouton  mi-préparées  2.555  quintaux: 
articles  fins  en  cordouan  1.050  quintaux.  L'Allemagne  exporte 
en  France  du  cuir,  1 .683  quintaux  ;  du  cuir  à  semelle  3.656  quin- 
taux; cuirs  de  gants  20.592  quintaux;  articles  fins  en  cuir  1.400 
quintaux. 

Ouvrages  en  cuir.  —  L'Allemagne  importe  3.951  quintaux  de  cor- 
donnerie grossière  et  en  exporte  17.276  ;  elle  exporte  48.153  quin- 
taux d'articles  fins  en  cuir  et  en  importe  4.448  :  elle  exporte 
2.495  quintaux  de  gants  de  peau  et  en  importe  580. 


582  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

Les  intérêts  de  l'industrie  des  cuirs  dans  la  Prusse  orientale  et 
occidentale,  sont  défendus  par  une  association  dont  le  siège  est 
à  Kœnigsberg  qui  est  le  centre  du  commerce  des  cuirs  des  deux 
provinces. 

Nous  dirons  en  terminant  que  l'Allemagne  n'a  pas  adhéré  à  la 
convention  conclue  à  Paris  le  20  mars  1883,  pour  la  protection 
de  la  propriété  industrielle  ;  aussi  les  marques  de  ses  commer- 
çants n'ont-elles  aucune  confiance. 

4.  —  Angleterre.  —  (Superficie  totale  45.099.047  hectares; 
population  32.800.000  habitants,) 

L'Angleterre  possède  1.094.103  chevaux,  4.160.085  bœufs; 
15.382.856  moutons  et  1.733.280  porcs. 

Le  pays  de  Galles  possède  137.167  chevaux;  655.345  bœufs, 
2.466.945  moutons,  191.792  porcs.  L'île  de  Man  compte  6.000  che- 
vaux, 20.000  bœufs,  50.000  moutons  et  3.000  porcs;  Jersey  en 
compte  2.500  chevaux,  10.000  bœufs,  400  moutons  et  5.000  porcs; 
Guernsey  compte  1.500  chevaux,  7.000  bœufs,  1.000  moutons, 
5.000  porcs. 

L'Angleterre  importe  pour  144.000.000  francs  de  cuirs  bruts, 
soit  80.000.000  kilos.  Les  cuirs  bruts  étrangers  forment  les  70  p.  100 
des  cuirs  employés  par  les  tanneries. 

Le  marché  de  Liverpool  reçoit  131.242  Plata  salés,  32,534  Rio- 
grande  salés,  23.853  Plata  et  Rio-grande  secs,  230.754  espèces 
diverses,  82.877  chevaux,  en  tout  475.275;  les  débouchés  sont  de 
136.963  Plata  secs,  32.534  Rio-grande  salés,  22.754  Plata  et  Rio- 
grande  secs,  170.306  divers,  78.185  chevaux,  en  tout  440,742. 

Les  cuirs  à  semelle  sont  peu  recherchés;  Bristol,  Avonside, 
Western  fabriquent  le  lissé  ;  Edimbourg  les  cuirs  à  sellerie  ;  Londres, 
Leeds,  les  maroquins;  Leuton  les  cuirs  pour  chapellerie;  Kendal, 
l'article  de  voyage;  etc. 

L'Angleterre  exporte  pour  94.076.850  francs  de  cuirs  et  peaux, 
39.436.100  francs  de  chaussures  et  31,771.425  francs  d'articles 
divers. 

Les  importations  sont  de  232.416.575  trancs  de  cuirs  et  peaux 
et  8.788.125  de  chaussures. 

La  consommation  du  cuir  en  Angleterre  est  de  99.450.000  kilos; 
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on  on  manufacture  pour  104.500.000  francs.  La  production  du  cuir 
est  en  moyenne  de  2k,700  par  habitant  contre  lk,350  en  1840. 

Il  se  fait  à  Londres  un  commerce  considérable  de  peaux  de 
chèvre  non  préparées  ;  en  1883  on  a  importé  4.749.895  peaux  de 
chèvre  dont  2,860.410  de  l'Inde  britannique,  1.176.535  de 
l'Afrique  méridionale,  159.949  du  Brésil  et  93.738  de  la  Chine. 

5.  —  Autriche.  —  (Superficie  30.019.090  hectares;  population 
20,394.980  habitants. 

La  population  du  bétail  s'élève  à  1 .456.000  chevaux,  43.000  ânes 
et  mulets,  7.500.000  bœufs,  5.200.000  moutons,  1  million  de 
chèvres  et  2.600.000  porcs.  La  Galicie,  la  Croatie,  la  Hongrie, 
la  Bohême,  élèvent  le  plus  de  chevaux.  Les  élevages  du  Pinzgau, 
du  Pongau,  d'Ems  sont  renommés.  Les  ânes  et  les  mulets  ne 
s'élèvent  qu'en  Dalmatie,  sur  le  littoral  illyrien  et  dans  le  Tyrol. 
Padolie,  Murzthal  (Styrie),  Pinzgau,  Pongau,  Dux,  Oberrinnthal, 
Montafane,  Pustherthal,  s'occupent  de  l'élevage  des  bœufs.  Kras- 
soe,  Arad,  Bihar,  Békès-Csana,  Szathmar,  produisent  des  porcs. 
On  exporte  d'Autriche  85.000  bœufs  et  vaches  et  200.000  mou- 
tons, vivants. 

Les  importations  de  cuirs  bruts  sont  de  5.284  quintaux  de  peaux 
de  veau,  28.630  quintaux  de  mouton  et  chèvre,  29.689  quin- 
taux agneau  et  chevreau,  127.937  d'autres  peaux  et  cuirs  bruts 
et  51.000  quintaux  de  peaux  de  bœuf.  Les  exportations  ont  été, 
en  quintaux  métriques,  de  4.000  peaux  de  bœuf,  peaux  de  veau 
19.120,  mouton  et  chèvre  8.552,  agneau  et  chevreau  6.511, 
lapins  et  lièvres  1.980,  autres  31.372. 

L'Autriche  possède  9.514.760  hectares  de  forets  soit  31,  67 
p.  100  de  son  sol.  La  production  forestière  est  extrêmement  impor- 
tante. Voici  la  proportion  p.  100  de  l'étendue  des  forêts  à  la  su- 
perficie du  sol  dans  les  diverses  parties  de  l'empire  :  Styrie  45,  2 
p.  100,  Carniole  43  p.  100,  la  Corinthie  40,  3  p.  100,1a  Bukovine 
39,  7  p.  100,  la  Silésie  32,  7  p.  100,  le  Tyrol  et  le  Vorarlberg-  37, 
la  haute  Autriche  32,  8,  la  basse  Autriche,  31,9,  Salzbourg39,  4, 
la  Bohême  29,  la  Galicie  26,  8,  la  Moravie  25,  4,  la  Dalmatie  22,  9. 
le  littoral  de  l'Adriatique  22,  4.  La  moitié  des  forêts  appartient 
aux  particuliers,  un  quart  au  clergé  et  un  quart  à  la  couronne. 
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On  récolte  dans  ces  forêts  390.000  quintaux  de  tan  et  30 
à  40.000  quintaux  de  sumac. 

L'Autriche  importe  10.000  quintaux  de  knopperns,  3.000  quin- 
taux de  noix  de  galle,  129.611  de  valonées,  44.991  de  sumac, 
autres  61.101,  12.558  de  cachou  et  gambier,  150  d'extrait  de 
châtaignier,  720  d'extraits  de  hemlock  et  quebracho,  3.200  de 
dividivi. 

L'exportation  consiste  en  10.000  quintaux  de  knopperns, 
1,280  de  noix  de  galle,  15.785  de  valonées,  24.722  de  sumac, 
320.542  d'autres  matières  tannantes,  617  de  cachou  et  gambier, 
41.530  extraits  de  bois  de  chêne,  écorce  de  chêne,  écorce  de  sapin. 

La  tannerie  est  exercée  dans  toutes  les  provinces,  principale- 
ment la  basse  Autriche  (Vienne  et  ses  environs),  la  Bohême,  la 
Styrie,  la  Moravie,  la  Gallicie.  En  1870  il  y  avait  3.800  fabriques, 
dont  160  grands  établissements,  occupant  7.700  ouvriers. 

Nous  citerons  Siariano  pour  le  cuir  à  semelle,  Vienne  pour  la 
corroierie,  Leobersdorf  pour  les  veaux  pour  filatures,  Marbour  et 
Trieste  pour  les  cuirs  teints. 

On  fabrique  en  Autriche  des  cuirs  de  toutes  qualités  à  l'excep- 
tion des  espèces  suivantes:,  veaux  et  vaches  vernies  pour  chaus- 
sure et  carrosserie,  chèvre  mate,  chevrette,  chevreau  et  veau, 
bouc  maroquiné;  ces  espèces  s'importent  d'Allemagne. 

L'importation  du  cuir  commun  s'élève  à  4,973  quintaux  métri- 
ques, 22,150  de  peaux  de  moutons  et  de  chèvres,  sciées  ou  non,  et 
non  teintes,  7,100  de  cuir  à  semelle,  3,187  de  cuir  noirci,  1,000 
de  cuir  pour  gants,  1,450  de  cuir  verni,  à  2,543  d'autres  sortes. 

L'exportation  des  cuirs  tannés  s'élève  à  6,100  quintaux  de  cuir 
commun,  6,100  de  cuir  de  mouton  et  chèvre,  2,484  de  cuir  à  se- 
melle, 1,164  de  cuir  noirci,  100  de  cuir  pour  gants,  170  de  cuir 
verni,  1,580  d'autres  sortes. 

La  consommation  des  peaux  de  chèvres  chagrinées  atteint  la 
valeur  de  5  à  6  millions  de  florins. 

L'Autriche  importe  1,260  quintaux  d'articles  manufacturés  en 
cuir,  1,101  de  gainerie,  400  de  chaussures,  3  de  gants,  1,968  de 
fourrures  communes  confectionnées,  500  de  fourrures  fines,  1.968 
de  fourrures  communes  confectionnées,  500  de  peaux  fines  confec- 
tionnées. 
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Elle  exporte  1,633  quintaux  d'articles  communs  manufacturés 
en  cuir,  164  d'articles  fins,  2,13!)  d'autres,  10.235  de  chaussures, 
2.705  de  gants,  pelleteries  non  confectionnées  en  fourrures  ftnes574, 
en  fourrures  communes  574,  confectionnées  en  fourrures  fines  420, 
en  fourrures  communes  420. 

Les  centres  les  plus  importants  pour  La  mégisserie  et  la  clia- 
moiserie  sont:  Vienne  et  Prague. 

6.  —  Hongrie.  —  (Superficie,  321.004  kilomètres  carrés;  popula- 
tion 15.509.455  habitants.) 

La  population  du  bétail  s'élève  à  2.200.000  chevaux,  34.000  àncs 
et  mulets,  5.300.000  bœufs,  15.000.000 moutons,  G00.000  chèvres, 
4.500.000  porcs. 

La  Hongrie  produit  2.300.000  kilos  de  peaux  brutes  de  gros  bétail 
àcornes(buffles,  bœufs, vaches),  de  chevaux,  deporcs,  de  chiens,  fraî- 
ches, sèches  ou  salées;  elle  en  importe  10,806  kilos  d'Autriche, 
34.097  d'Angleterre,  225.473  de  France,  2.034  d'Allemagne,  25,732 
de  Turquie;  elle  en  exporte  524,080  kilos  en  Autriche,  12.507  en 
France.  6.148  en  Allemagne  et  113.860  en  Turquie. 

La  Hongrie  possède  93.271  kilomètres  carrés  de  forêts  de  chênes, 
de  hêtres,  de  sapins,  soit  28.79  p.  100  de  la  surface  du  pays.  Elle 
produit  300.000  quintaux  de  tan,  dont  200.000  sont  exportés.  Dans 
les  Karpathes,  àLipto-Ujvar,  se  trouve  une  immense  fabrique  d'ex- 
traits travaillant  15  millions  de  kilos  d'écorce  de  chêne  et  de  pin  et 
produisant  2.500.000  kilos  d'extraits.  Les  principales  matières  tan- 
nantes sont:l'écorce  de  pin  et  les  knopperns.  Lesknopperns  vien- 
nent d'Àrad,  de  Nagy-Karoly,  Miskolez,  Somogy;  on  en  exporte 
de  l'Esclavonie,  de  la  Servie,  delà  Styrie  et  de  la  Corinthie. 

La  Hongrie  fabrique  la  plus  grande  partie  des  cuirs  dont  elle  a 
besoin  :  les  terzen,  cuirs  forts  pour  harnachement,  cuirs  pour 
semelles,  cuirs  dit  Bocskar,  cuirs  pour  courroies,  cuir  verni  noir, 
peauxde  moutons  tannées,  peaux  de  vaches,  de  chevaux,  de  bouc,  de 
chèvre.  On  y  importe  des  terzen,  cuirs  forts  pour  harnachement, 
cuirs  de  buffle,  des  hemlocks,  des  peaux  de  chèvres,  de  veaux,  de 
vachettes,  des  empeignes  confectionnées,  des  peaux  de  moutons  et 
de  chèvres  préparées,  et,  en  général,  tous  les  cuirs  de  première 
qualité  à  l'usage  des  selliers,  des  malletiers,  des  carrossiers,  etc. 
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Elle  exporte  des  cuirs  de  qualité  inférieure  pour  semelles  et  pour 
empeignes,  des  peaux  mégissées  demoutons  etde  chèvres  de  qua- 
lité supérieure. 

La  Hongrie  produit  895.000  kilos  de  peaux  tannées  ordinaires, 
elle  en  importe  684.871  kilos  de  l'Autriche,  87.805  kilos  d'Angle- 
terre, 36.622  de  France,  90.056  d'Allemagne, 369.141  de  Turquie; 
elle  en  exporte  5.516  en  Autriche. 

Elle  produit  75.000  kilos  de  cuirs  fins,  tels  que:  cuirs  teints, 
pressés,  vernis;  elle  en  importe  81.023  kilos  d'Autriche,  770  de 
Belgique,  1.350 d'Angleterre,  5.069  de  France,  30.000  d'Allemagne, 
2.838  d'Italie.  1.319  de  Turquie  ;  elle  en  exporte  2.104  kilos  en  Au- 
triche, 40  en  France  et  210  en  Turquie. 

La  valeur  des  exportations  de  peaux  de  veaux,  préparées  au  sumac 
atteint  50.000  florins. 

Les  tanneurs  en  noir  sont  établis  à  Debrecksen,  Kekskeïnet, 
Sabadka. 

La  Hongrie  ne  compte  qu'une  ganterie  occupant  25  ouvriers  et 
fabriquant  25.000 paires  de  gants. 

7.  —  Turquie  d'Europe.  —  (Superficie,  532,728  kilomètres  carrés  ; 
population,  15.140.000  habitants.) 

La  Turquie  possède  3  millions  de  bœufs,  14  millions  de  moutons 
6  millions  de  chèvres,  1.250.000  porcs,  700.000  chevaux  et 
350.000  mulets  et  ânes. 

Les  peaux  sont  abondantes  à  Constantinople,  on  abat  chaque  an- 
née :  1  million  de  moutons,  70.000  bœufs  et  vaches,  150.000  agneaux 
et  chevrettes,  120.000  chèvres,  dont  plus  de  la  moitié  de  mohairs. 
Les  moutons  servent  à  faire  la  laine  dite  Rassabachis.  Une  partie  des 
peaux  en  laine  sont  expédiées  à  Marseille,  ainsi  que  les  peaux  de 
chèvres.  Les  peaux  d'agneaux  vont  à  Londres,  les  chevrettes  à  Paris 
et  les  peaux  de  bœufs  et  vaches  sont  employées  par  la  tannerie 
locale. 

11  arrive  chaque  année  à  Constantinople  200.000  peaux  de 
lièvres  d'Asie. 

Les  espèces  exportées  sont  :  peaux  de  bœufs  et  de  buffles  pour 
100.000  francs,  peaux  de  chèvres  etde  moutons  pour  800.000  francs, 
et  les  peaux  de  divers  animaux  pour  120.800  francs. 
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Les  importations  de  la  Bosnie  et  de  l'Herzégovine  sont  de 
1 .390.000  francs  de  dépouilles  d'animaux,  dont  1.230.000  viennent 
de  l' Autriche-Hongrie  et  150.000  de  la  Serbie.  Ces  contrées  produi- 
sent 1.256.500  peaux  brutes,  dont  850.000  sont  consommées  et 
400.000  exportées. 

La  production  des  tannins  est  de  1  million  de  kilos.  Les 
tanneries  du  pays  consomment  la  moitié  de  la  production  et  l'autre 
moitié  est  exportée  par  Trieste. 

Voici  le  commerce  des  cuirs  du  port  de  Salonique:  importa- 
tions sous  pavillon  français:  cuirs  divers  415.360  francs,  cuirs  pour 
semelles  58.575  francs,  peaux  de  moutons  19.620  francs,  peaux: 
diverses  773.648  francs,  sellerie  77.200  francs.  La  France  importe 
pour  350.000  francs  de  cuirs  divers  et  320.000  francs  de  peaux 
diverses.  Les  exportations  du  port  sont  de:  peaux  130.458  francs, 
peaux  de  lièvres  133.071  francs,  peaux  de  chèvres  1.131.269  francs, 
peaux  de  chevrettes  47.532  francs. 

Les  peaux  préparées  et  les  articles  de  cuir  s'importent  pour  une 
valeur  de  1.100.000  francs. 

On  consomme  1.200  peaux  de  chèvres  chagrinées  pour  la  reliure 
et  4.000  douzaines  pour  la  cordonnerie;  la  production  indigène  est 
presque  nulle. 

8.  —  Russie.  —  (Superficie,  4.909. 194  kilomètres  carrés  ;  popu- 
lation, 82  millions  d'habitants.) 

La  population  du  bétail  en  Russie  est  de  20  millions  de  chevaux, 
30  millions  de  bœufs  et  vaches,  65  millions  de  moutons,  1  million 
de  chèvres,  12  millions  de  porcs. 

On  compte  clans  ce  vaste  empire  :  3.179  grandes  fabriques  de  cuirs 
occupant  19.685  ouvriers  et  produisant  38  millions  de  roubles 
(rouble,  2  fr.  50),  1.115  petites  fabriques  produisant  au  moins 
1.000  roubles  chaque.  Ces  tanneries  sont  établies  à  Saint-Péters- 
bourg, Viatka,  Moscou,  Twer,  Perm,  Toula,  Vischni-Nowgorod, 
Yitebst,  Kiew,  Orel,  Cherson. 

Saint-Pétersbourg  possède  72  fabriques,  produisant  6.500.000 
roubles  de  cuirs;  les  fabriques  de  Moscou,  au  nombre  de  62, 
produisent  pour  3.600.000  roubles.  On  compte  en  Russie 
32  fabriques  d'articles  de  cuirs  divers,  occupant  1.700  ouvriers  et 
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produisant  1 .600.000  roubles  ;  Saint-Pétersbourg  possède  6  de  ces 
fabriques  produisant  875.000  roubles  ;  Moscou  possède  10  fabriques 
avec  une  production  de  463.000  roubles.  Enfin,  la  Russie  compte 
400  pelleteries  avec  3. 000  ouvriers  produisant  pour  2. 706. 000  roubles. 

Les  tanneries  de  Russie  tannent  chaque  année  10.264.218  peaux 
d'une  valeur  de  200  millions,  ainsi  réparties:  1.689.091  cuirs  à 
semelles,  3.446.395  cuirs  de  Russie,  1 .819.665  bœufs  et  veaux, 
367.745  chèvres,  2.427.283  agneaux  et  614.038  chevaux. 

La  Russie  méridionale  produit  des  cuirs  bruts  de  bœuf,  vache, 
veau,  cheval,  dont  la  majeure  partie  est  travaillée  dans  le  pays 
même  :  le  reste  est  exporté  en  Bulgarie,  et  en  Roumélie  par  Constan- 
tinople.  L'importation  des  cuirs  delà  Plataestde  1.200  pièces.  Elles 
se  tannent  à  Odessa,  Sébastopol  et  Olviopol  et  sont  consommées 
dans  le  pays  ;  l'exportation  en  est  nulle.  Odessa  a  7  tanneries, 
225  ouvriers  et  produit  pour  3  millions  de  francs.  La  tannerie  de 
Sébastopol  produit  pour  750.000  francs  etplace  ses  cuirs  dansl'Azoff 
et  le  Caucase.  On  exporte  900  tonnes  de  valonées  et  1.600  tonnes 
d'écorce  de  pin  pour  ces  tanneries.  On  importe  en  Russie  700.000 
peaux  de  chèvres  chagrinées;  il  s'en  vend  200.000  à  Moscou. 

La  valeur  des  matières  premières  employées  à  la  production,  se 
répartit  ainsi  pour  les  différents  corps  de  métiers,  en  roubles:  cor- 
donniers 2.992,100,  pelletiers  772.000,  cordonniers  pour  dames 
595.000,  gantiers  420.000,  guêtriers  172.000,  selliers  97.000. 

L'exportation  du  port  d'Odessa  s'élève  à  53.928,  peaux  brutes  et 
1.649  paires  de  chaussures. 

9.  —  Italie.  —  (296.322  kilomètres  carrés.  —  27.482.174  habi- 
tants). Sa  population  en  bétail  est  de  bœufs  et  vaches  3.500.000, 
moutons  7  millions,  chèvres  1.750.000,  porcs  1.500,000,  chevaux 
500.000. 

L'Italie  produit  du  cuir  pour  semelles,  du  cuir  naturel  et  verni 
pour  sellerie  et  malleterie,  des  vachettes  et  veaux  cirés  ou  blancs, 
du  veau  verni,  du  mouton  brut,  du  chevreau  pour  gants,  des  peaux 
d'agneaux  et  de  chevreaux  teintes,  du  cuir  pour  courroies.  Les  villes 
de  production  sont  Milan,  Bologne,  Turin,  Naplcs,  Pescia,  Modène, 
Yarèse,  Brescia,  Venise,  l'île  Giudecca, 

Voici  les  détails  des  exportations  de  l'Italie  : 
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Peaux  tannées  avec  poil,  Unes:  en  France  :J00  kilos.  Peaux  I an- 
nées avec  poil,  communes:  en  France  1.200  kilos,  en  Autriche 
200.  Peaux  simplement  tannées  sans  poil  ;  en  France  10.000  ki- 
los, en  Autriche  5,200  ;  en  Suisse  1.000  peaux  maroquinées  de  toute 
couleur:  en  France  10.000  kilos,  en  Turquie  d'Europe  800 
peaux  vernies  :  en  Autriche  600  kilos,  en  France  300,  en  Suisse  200, 
en  Turquie  d'Europe  200,  en  Egypte  500.  Peaux  tannées  sans  poil 
et  achevées  pour  semelles:  en  France  179.300  kilos,  en  Autriche 
177,800,  en  Allemagne  14.700,  en  Angleterre  1.300,  en  Grèce  10.600, 
en  Russie  2.500, en  Suisse  16.800,  en  Turquie  d'Europe  338.1 00,  en 
Turquie  d'Asie  71 .000,  à  Tunis  et  à  Tripoli  5 1 .500,  à  Alger  4.900,  aux 
Etats-Unis  et  Canada  1.900.  Peaux  tannées  sans  poil  et  achevées, 
non  dénommées:  en  Autriche  44.000  kilos,  en  France  26.100,  en 
Allemagne  2.400,  en  Grèce  et  Malte  3.300,  en  Suisse  20.700,  en  Tur- 
quie d'Europe  10.600,  en  Turquie  d'Asie  15.600,  en  Asie  (posses- 
sions britanniques)  1.500,  en  Egypte  1 .200,  à  Tunis  et  à  Tripoli  3.200, 
dans  la  confédération  Argentine  4.600.  Peaux  de  chevreaux  tannées 
et  d'agneaux:  en  France  16.900,  en  Suisse  1.900. 

Les  exportations  s'élèvent  à  : 

Peaux  tannées  avec  poil,  fines:  en  Autriche  1.200  kilos,  en 
France  1.600,  en  Allemagne  2.200.  Peaux  tannées  avec  poil, 
communes  :  en  Autriche  14.800,  en  France  46.200,  en  Alle- 
magne 42.900,  en  Suisse  1.500.  Peaux  simplement  tannées  sans 
poil  :  en  Autriche  11.000,  en  France  232.600,  en  Allemagne  23.900, 
en  Angleterre  47.900,  en  Turquie  d'Europe  9.500,  dans  les  posses- 
sions anglaises  d'Asie  9.700.  Peaux  maroquinées  de  toute  couleur: 
en  Autriche  2.600,  en  France  9.400,  en  Allemagne  4.800,  en 
Suisse  1.900.  Peaux  vernies:  en  Autriche  25.000,  en  Belgique  2.500, 
en  France  54.800,  en  Allemagne  77.400,  en  Angleterre  7.400,  en 
Suisse  9.900,  aux  États-Unis  et  au  Canada  1.300.  Peaux  tannées 
sans  poil  et  achevées  pour  semelles  :  en  Autriche  7.200,  en 
France  11.600,  en  Allemagne  3.800,  en  Suisse  3.000.  Peaux  tan- 
nées sans  poil  et  achevées,  non  dénommées  :  en  Autriche 
155.000,  en  Belgique  4.200,  en  France  666.500,  en  Allemagne 
280.600,  en  Angleterre  27.500,  en  Suisse  759.  Peaux  tannées  de 
chevreaux  et  d'agneaux  :  en  Autriche  25.800,  en  France  19,900,  en 
Allemagne  6.500.  Peaux  coupées  en  tiges,  empeignes,  etc.,  en 
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lanières  pour  chapeaux  :  en  France  500.  Courroies  de  transmis- 
sion achevées  :  en  Autriche  2.200.  en  Belgique  1.300,  en  France 
13.500,  en  Allemagne  9.200,  en  Angleterre  2  i  .300,  en  Suisse  3.300. 

10.  —  Espagne.  -  (499.763  kilomètres  carrés.  —  16.554 .647  ha- 
bitants.). 

L'Espagne  compte  3  millions  de  hœufs,  22  millions  de  mou- 
tons, 4.500.000  chèvres,  4.500.000  porcs,  700.000  chevaux 
et  2.250.000  mulets  et  ânes.  L'Espagne  reçoit  300.000  pièces 
par  an  venantde  Cordobas,  Monte- Video,  Buenos-Ayres,  du  Para- 
guay, de  Correntinos,  de  Terneras,  de  Tucumanes,  du  Mexique, 
de  la  Havane,  de  Caballares. 

Barcelone  fabrique  les  cuirs  forts,  Madrid  les  maroquins,  Va- 
lence, Lugo,  des  veaux  cirés  et  blancs,  Barcelone  des  veaux  ver- 
nis, Salamanque  est  renommé  pour  sa  corroierie. 

Les  renseignements  officiels  sur  l'industrie  des  cuirs  en  Espagne 
manquent  absolument  ;  on  ne  connaît  que  ses  relations  avec  les 
autres  puissances  où  sont  indiquées  les  valeurs  des  exportations  et 
des  importations. 

H.  —  Portugal.  —  (89.355  kilomètres  carrés.  —  4  millions 
d'habitants.)  Le  Portugal  possède  260.000  hectares  de  forêts,  dont 
200.000  de  pins  et  50.000  de  chêne-liège. 

La  nomenclature  des  cuirs  préparés  en  Portugal  est  très  courte. 
Elle  comprend  le  cuira  semelle,  les  veaux  blancs,  les  cordovans 
gras  ou  secs,  les  moutons  et  les  agneaux  blancs  ou  teints,  et  des 
chevreaux  pour  ganterie.  Le  Portugal  possède  93  tanneries,  occu- 
pant 823  ouvriers  et  produisant  pour  8.100.000  francs. 

Le  Portugal  reçoit  ses  cuirs  verts  et  secs  du  Brésil  15.859  quin- 
taux, des  colonies  portugaises  1.803  quintaux,  de  l'Allemagne 
549  quintaux,  de  l'Angleterre  476  quintaux. 

L'importation  des  cuirs  corroyés,  teints,  maroquinés,  vernis, 
cirés,  mégis,  etc.,  est  de  :  46.200  kilos  de  France,  35.800  d'Alle- 
magne et  3.000  d'Angleterre. 

L'exportation  des  chaussures  portugaises  est  de  554.952  paires 
d'une  valeur  de  993.790  francs. 


12.  —  Bulgarie. 


—  Les  q  alités  de  cuirs  fabriqués  en  Bulgarie 
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sont  :  les  cuirs  forts  do  bœuf  et  de  buffle  pour  semelles  <le  boites 
et  les  espadrilles  destinées  aux  classes  pauvres  ;  la  basane  au  su- 
mac, le  maroquin,  les  veaux  cirés  de  qualité  inférieure. 

Les  principaux  lieux  de  fabrication  sonl  :  Tirnova,  Lovtcha, 
Serlievo,  Gabrovo  et  Samokof. 

Les  selliers,  bourreliers  emploient  le  cuir  indigène  ;  les  selles  de 
luxe  viennent  de  France. 

Les  malles  viennent  de  l'étranger  ;  on  ne  fabrique  dans  le  pavs 
que  le  Keïbô  (petites  valises  que  Fou  accroche  à  la  selle  pour  les 
voyages  à  cheval). 

Voici  les  chiffres  d'importation  sous  la  rubrique  générale  : 
124.123  kilos  d'Autriche,  102,728  de  France.  70.667  d'Angleterre, 
64.484  de  Turquie,  7.834  d'Allemagne,  557  de  Belgique,  G. 300  de 
Roumanie,  208  de  Roumélie,  304  de  Serbie,  71.427  d'autres  pays  ; 
total,  410,454  kilos,  d'une  valeur  de  1.759.210  francs. 

L'exportation  est  presque  nulle  :  150  à  200.000  francs  par  an. 

On  importe  à  Varna  pour  1.100.000  francs  :  450.000  francs  de 
cuirs  à  semelles,  355.000  de  veaux  cirés,  225.000  de  vachettes, 
100.000  de  peaux  de  chèvres,  50.000  de  vernis,  et  50.000  de 
divers. 

13.  —  Serbie.  —  (52.750  kilomètres  carrés.  —  132.000  habi- 
tants.) La  fabrication  des  cuirs  est  peu  avancée  en  Serbie  :  ce 
pays  produit  en  petite  quantité  des  cuirs  cirés,  des  cuirs  de  génisse, 
des  cuirs  de  Russie,  du  chagrin,  des  peaux  de  mouton,  des  cuirs 
en  bandes  pour  sellerie,  des  cuirs  pour  talons.  On  importe  toute 
espèce  de  cuirs  fabriqués. 

L'importation  des  cuirs  pour  semelles,  etc.,  est  de  444.080  kilos, 
d'une  valeur  de  1.595.174  francs  ;  celle  des  cuirs  teints  de 
55.766  kilos,  valant  281.955  francs. 

L'Autriche  figure  pour  1.592.389  francs  et  l'Allemagne  pour 
114.056  francs. 

On  importe  10.000  peaux  de  chèvres  préparées  et  100.000  ba- 
sanes quadrillées.  L'importation  de  la  chaussure  confectionnée 
s'élève  à  530.853  francs. 

L'exportation  de  la  Serbie  est  de  600.000  peaux  de  moutons, 
1.000.000  peaux  d'agneaux,  180.000  peaux  de  chèvres  et  200.000 
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peaux  de  mouton  ;  environ  2.300.000  ocquesde  valonées  (ocque  = 
1  k,280). 

14.  —  Suisse.  —  (41.389  kilomètres  carrés.  —  2.680.000  habi- 
tants.) La  Suisse  française  compte  peu  de  manufactures  en  général; 
le  commerce  des  cuirs  pour  courroies  y  est  moins  important  que 
dans  la  Suisse  allemande.  On  y  fabrique  les  cuirs  pour  chaus- 
sures, cuirs  forts,  vaches  lissées,  veaux  cirés,  croupons,  tiges.  On 
importe  les  cuirs  pour  sellerie  fine,  les  cuirs  vernis,  les  maro- 
quins et  les  chèvres  ;  les  pays  de  provenance  sont  :  la  France,  l'Alle- 
magne, l'Italie,  la  Belgique. 

La  France  importe  en  Suisse  pour  12  millions  de  francs  de  cuirs  et 
peaux  et  la  Suisse  en  introduit  en  France  pour  8.100.000  fraucs. 

On  importe  de  France  :  564.800  kilos  de  cuirs  à  semelles,  d'une 
valeur  de  1.853.280  francs  ;  1.  363.600  kilos  d'autres  cuirs,  d'une 
valeur  de  9.900,600  francs  ;  215.600  kilos  de  chaussures  fines,  d'une 
valeur  de  4.732.368  francs. 

L'exportation  de  cuir  en  France  est  de  :  333.400  kilos  de  cuirs, 
valeur  2.882.517  francs;  442.300  kilos  de  chaussures  fines,  va- 
leur 5.374.662  francs. 

15.  —Pays-Bas.  —(32.874  kilomètres  carrés. —  3.924.792  habi- 
tants.) Les  tanneries  et  corroieries  sont  nombreuses  dans  le  pays. 
Les  principaux  centres  de  production  du  cuir  sont  :  Waalwyk, 
ïilbourg,  Schoterland,  x\mersfoort,  Eindhoven,  Utrecht,  Oostcr- 
hout  ;  dans  cette  dernière  commune  on  compte  32  tanneries  et 
corroieries. 

Les  chaussures  se  fabriquent  à  Waalwyk. 

La  Nederlandschefabrieck  van  Luderartikelen  à  Baarwyk  fait 
tous  les  genres  d'articles  en  cuir;  la  Paadenlederfabrieck,  dans  la 
môme  commune,  ne  prépare  que  le  cuir  de  cheval. 

La  Chagrinlederfabrieck,  à  Bezooien,  prépare  le  chagrin. 

On  ne  possède  pas  de  renseignements  sur  les  chilîres  d'affaires 
des  Pays-Bas. 

16.  Danemark.  —  (33.237  kilomètres  carrés.  — 1.903.000  ha- 
bitants.) Le  Danemark  fabrique  toutes  espèces  de  cuirs  pour 
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semelles  et  autres  pour  chaussures  :  cuirs  de  bœuf,  do  veau,  de 
chèvre,  de  cheval,  etc.  Ou  importe  le  hemlock,  le  valdivia  et  les 
cuirs  de  cheval  par  Hambourg.  On  importe  5.238.043  punds  de 
cuirs  bruts  et  peaux,  138.720  punds  de  cuirs  teints  et  noircis, 
905.752  punds  de  cuirs  pour  semelles,  représentant  une  valeur 
totale  de  5.634.615  kroners  (Kroner  =  1  fr.  38;  Pund  =  0  kil.500.) 

L'exportation  s'élève  à  7.109.882  punds  de  cuirs  bruts  et  peaux  ; 
4.600  punds  de  cuirs  teints  et  noircis  ;  538.101  de  cuirs  pour 
semelles  ;  d'une  valeur  totale  de  8.943.352  kroners. 

On  importe  20.000  peaux  de  chèvre  chagrinées  qui  arrivent  de 
Bruxelles  et  de  Paris. 

17.  —  Suède.  —  (4.422.028  kilomètres  carrés.  —  4.429.713  ha- 
bitants.) La  fabrication  indigène  des  cuirs  est  de  peu  d'importance. 
L'exportation  en  est  nulle  ;  par  contre,  toutes  les  qualités  sont 
importées  en  Suède.  Les  cuirs  forts  pour  semelles  viennent  de 
l'Amérique  ;  les  cuirs  pour  souliers  de  l'Allemagne  et  de  l'Au- 
triche. 

L'importation  des  cuirs  pour  semelles  et  des  peaux  mégissées 
et  chamoisées  s'élève  à  2.500.000  kilos  ;  celle  des  autres  espèces 
à  2.000.000  de  kilos. 


II.   —  AMÉRIQUE 

1.  —  Etats-Unis  de  l'Amérique  du  Nord.  —  (946.900  hectares.  — 
38.925.598  habitants.) 

La  population  du  bétail  est  de  :  29.200.000  bœufs  et  vaches, 
36.000.000  moutons,  10.500.000  chevaux,  et  1.500.000  ânes  et 
mulets.  Les  Etats-Unis  possèdent  21  espèces  de  chêne,  le  hemlock 
et  de  riches  matières  tannantes. 

Toutes  les  espèces  de  cuir  se  fabriquent  aux  Etats-Unis.  On  y  im- 
porte des  bandes,  cuirs  pour  semelles,  cuirs  de  veau,  maroquins, 
cuirs  de  dessus,  etc.  L'importation  totale  est  de  6.500.000  dollars. 
L'exportation  totale  de  cuirs  bruts  et  préparés  aux  Etats-Unis  est 
de  9.702.000  dollars,  dont  4.613.000  dollars  de  cuirs  pour  semelles, 
et  750.000  dollars  d'objets  manufacturés. 
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On  importe  pour  23  millions  de  francs  de  peaux  de  chèvre  brutes. 

La  valeur  des  cuirs  importés  à  New-York  est  estimée  à 
9.400.000  dollars  (dollar  =  5  fr.  25).  Le  port  de  New-York  reçoit 
presque  tous  les  arrivages  de  cet  article  ;  il  entre  dans  le  port 
2.500.000  pièces  ou  peaux. 

La  valeur  des  cuirs  exportés  à  New-York  est  de  843.381  dollars 
ainsi  répartis  :  192.464  de  peaux,  598.151  de  chaussures,  36.582  de 
cuirs  de  chevreau,  8.830  de  maroquin,  4.285  de  gants  et  3.069  de 
divers. 

On  compte  aux  Etats-Unis  7.000  tanneries,  20.000  fabriques  de 
chaussures  et  8.000  fabriques  de  selles  et  de  harnais. 

2.  —  Pensylvanie.  —  Il  y  a  à  Philadelphie  :  22  tanneries,  pro- 
duisant pour  1.425.000  dollars  ;  3  fabriques  de  semelles  et  de 
courroies,  produisant  209.000  dollars;  46  fabriques  de  maroquin, 
produisant  7.062.184  dollars;  19  tanneries  et  corroieries  de  veau 
et  de  chevreau,  produisant  1.380.000  dollars  ;  9  tanneries  d'agneau 
et  assortis,  produisant  370.500  dollars,  1  chamoiserie  produisant 
10.500  dollars  ;  toutes  ces  fabriques  occupent  3.386  ouvriers  et 
produisent  au  total  pour  1.045.184  dollars. 

L'exportation  des  cuirs  est  évaluée  à  118.754  dollars,  compre- 
nant :  dessus  de  bottines  et  de  bottes,  43,632  dollars  ;  cuirs  vernis 

74.333  dollars;  harnais,  689  dollars. 

Les  importations  s'élèvent  à  667.561  dollars,  ainsi  répartis  : 
France,  141.438  dollars  :  2.503  de  peaux  de  chèvre  et  de  cha- 
mois, 21.040  de  veau,  53.849  de  maroquin,  63.087  de  cuirs  pour 
chaussures,  5.959  de  gants,  etc.  Angleterre,  351.615  dollars; 

72.334  de  peaux  de  chèvre,  82.758  de  veau,  2.487  de  courroies; 
10.657  de  veau  fin,  37.060  de  maroquin,  125.164  de  cuirs  pour 
chaussures,  21.158  de  gants,  etc.  Colonies  anglaises  d'Afrique, 
105.937  dollars  de  peaux  de  chèvre  fraîches.  Allemagne  44.603  dol- 
lars :  34.187  de  peaux  de  chèvre,  5.361  de  cuirs  pour  chaussures, 
5.055  de  gants,  etc.  Autriche,  4.737  dollars  :  529  d'objets  de 
fantaisie,  4.208  de  peaux  de  chèvre.  Belgique,  4.142  dollars  : 
886  d'articles  divers,  3.276  de  peaux  simples.  Brésil,  1.526  dollars 
de  peaux  simples  fraîches.  Espagne,  4.095  dollars  de  peaux  de 
chèvre.  Turquie,  8.715  dollars  de  peaux  de  chèvre  et  autres. 
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Arabie.  613  dollars  de  peaux  fraîches  diverses.  Italie  140  dollars 
d'objets  de  fantaisie. 

3.  —  Confédération  canadienne.  —  Le  Canada  proprement  dit 
se  compose  de  la  province  de  Québec  (48.867.000  hectares)  et  de 
la  province  d'Ontario  (26.347.000  hectares).  Le  nouveau  Canada 
se  compose  des  provinces  :  Nouvelle-Ecosse  (5.415.000  hectares); 
Nouveau-Brunswick  (7.038.000 hectares),  île  du  Prince-Edouard, 
(552.000  hectares),  Manitoba  (31.900.000  hectares),  Colombie- 
Britannique  (88.347.000  hectares),  territoires  du  Nord-Ouest 
(69.027.000  hectares).  On  ne  compte  que  18.000.000  d'hectares 
occupés,  sur  lesquels  8.750.000  sont  réellement  en  culture. 

On  compte  dans  l'ancien  Canada  :  225.000  chevaux,  488.000  pou- 
lains et  pouliches,  49.200  bœufs  de  travail,  490.000  vaches  lai- 
tières, 490.000  autres  bêtes  bovines,  889.000  moutons,  329.200 
porcs. 

L'industrie  de  la  tannerie  est  localisée  dans  le  vieux  Canada. 
Dans  la  province  d'Ontario  il  existe  32  tanneurs  ou  corroyeurs  : 
6  à  Toronto,  2  à  Brantfort,  2  à  Belleville,  1  à  Brockville,  1  à 
Guelph,  4  à  Hamilton,  2  à  Ingersooll,  2  à  Kingston,  3  à  London, 
2  à  Ottawa,  1  à  Port-IIope,  2  à  Woodstock,  4  dans  d'autres  loca- 
lités. 

Dans  la  province  de  Québec,  on  compte  271  tanneurs,  dont  14  à 
Montréal  et  40  à  Québec.  Dans  la  province  de  Manitoba,  il  existe 
une  tannerie  à  Selkirk.  Dans  la  province  de  la  Nouvelle-Ecosse, 
on  en  compte  8.  Dans  la  Colombie-Britannique  6.  Dans  le  Nou- 
veau-Brunswick 59.  Dans  l'île  du  Prince-Edouard,  10.  Total 
384  tanneurs  et  corroyeurs  dans  le  Canada. 

Le  Canada  importe  pour  1.541.695  dollars  de  cuir  et  cuir  ouvré, 
421.601  dollars  de  pelleteries  brutes  et  1.769.319  de  peaux  brutes. 

Il  exporte  74.795  cordes  (corde  =  3,56  stères)  d'écorces  pour 
tanneurs,  d'une  valeur  de  364.053  dollars  et  pour  602.901  dollars 
de  peaux  et  pelleteries. 

Voici  le  détail  des  importations  : 

Cuira  semelles,  tanné,  en  croûte.  —  266.209  liv.  (livre  =  453  gr.) 
d'une  valeur  de  60.592  dollars  :  Angleterre,  88.131  livres,  valeur 
32.333  dollars;  Etats-Unis,  123.802  livres,  valeur  25.993  dollars  ; 
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France  583  livres,  valeur  256  dollars  ;  Belgique  385  livres,  valeur 
108  dollars  ;  Terre-Neuve  53.308  livres,  valeur  1.902  dollars. 

Cuir  à  semelles  et  cuir  à  courroies,  tanné  ou  préparé,  non 
verni  ou  ciré.  —  787.055  livres  :  112.860  d'Angleterre,  674,087 
des  Etats-Unis,  108  de  France  ;  valeur  totale  206.072  dollars. 

Cuir  à  semelles  et  cuir  à  courroies  tanné  ou  préparé,  ciré  ou 
verni.  —  Angleterre  1.992  livres,  Etals-Unis  5.286,  France  1.361, 
Allemagne  210  ;  total  8.849  livres,  valeur  4.889  dollars. 

Cuir  à  empeigne  tanné  ou  préparé,  23.096  livres  de  7.427  dol- 
lars. 

Yeau,  chevreau,  agneau,  mouton  tanné  et  mouton  préparé, 
non  verni  ou  ciré.  —  Grande-Bretagne  16,480,  Etats-Unis  14.685. 
France  40.547,  Allemagne  2.960,  Autriche  150,  Belgique  1.520  ; 
total  78.342  livres,  d'une  valeur  de  51.567  dollars. 

Peaux  de  veau,  chevreau,  agneau  et  mouton  préparées  et  cirées  ou 
vernies.  —  Angleterre  25.641,  Etats-Unis  97.921,  France  123.581, 
Allemagne  27.949,  Belgique  50  ;  total  275.442  livres,  dîme  valeur 
de  258.052  dollars. 

Cuir  de  Cordoue  fait  de  peau  de  cheval  tannée  :  Angleterre  272, 
Etats-Unis  581  ;  total  853  livres  d'une  valeur  de  697  dollars. 

Cuir  à  gants,  savoir  :  daim,  chevreuil  et  antilope,  tanné  ou  pré- 
paré, teint  ou  naturel  :  Angleterre  5.601,  Etats-Unis  79.691, 
France  200,  Allemagne  750  ;  total  86.242  d'une  valeur  de  60.470 
dollars. 

Cuir  verni  ou  émaillé  :  Angleterre  1.743,  Etats-Unis  31.888; 
total  33.631  livres  d'une  valeur  de  15.437  dollars. 

Peaux  à  maroquin,  tannées,  en  croûte  :  Angleterre  38.768, 
Etats-Unis  13.067  ;  total  51.835  livres,  valeur  18.313  dollars. 

Tous  autres  cuirs  et  peaux  tannées,  non  désignés  ailleurs  : 
Angleterre  60.550,  Etats-Unis  170.009,  France  84.503,  Allemagne 
19.602,  Belgique  360,  Suisse  12  ;  total  :  335.036  livres,  dune 
valeur  de  269.022  dollars. 

Yoici  l'exportation  des  articles  en  cuir  : 

Bottes  et  souliers  :  Angleterre  18.309,  Etats-Unis  171.288, 
France  3.252,  Allemagne  87.230.  Antilles  anglaises  2,  Terre-Neuve 
2,  Saint-Pierre  2,  Chine  6.353,  Egypte  99,  total  286.537  livres, 
d'une  valeur  de  221.305  dollars. 
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Harnais  et  selleries  :  Angleterre  3.530  dollars,  Etats-Unis  27.983 
dollars,  Terre-Neuve  49  dollars;  total  31.562  dollars. 

Gants  et  mitaines  de  peau  de  chèvre  et  de  cuir  :  Angleterre 
234.722  dollars,  Etats-Unis  32.373,  France  18.141,  Allemagne 
32.727,  Autriche  1.029,  Belgique  2.767,  Italie  2,  Suisse  506; 
total  322.267  dollars. 

Courroies  :  Angleterre  10.963  dollars,  Etats-Unis  32.253,  France 
5  ;  total  43,224  dollars.  Cuir  ouvré,  tout  autre  non  ailleurs  énu- 
méré  :  Angleterre  53.480,  Etats-Unis  71 .685,  France  3.106,  Alle- 
magne 4.461,  Belgique  12;  total  132.644  dollars. 

4.  —  Mexique.  (Superficie  1.972.748  kilomètres  carrés.  Popu- 
lation 9  millions  d'habitants.)  Le  Mexique  compte  3  millions  de 
hètes  à  cornes. 

Le  travail  du  cuir  est  répandu  sur  toute  la  surface  du  pays;  il 
est  presque  exclusivement  limité  à  la  préparation  des  gros  cuirs 
pour  semelles,  courroies,  selles,  malles,  etc.  Guadalajara,  Puebla, 
Léon,  Mexico,  Oxaca,  Golima.  La  ville  de  Léon  possède  30  tan- 
neries et  15.000  personnes  s'occupent  du  travail  du  cuir. 

On  fabrique  au  Mexique  la  selle  courante,  à  l'usage  du  vacher, 
et  la  selle  de  luxe  ornée  de  broderies  en  argent  coûtant  de  500  à 
1000  dollars.  Il  y  a  2  fabriques  de  courroies  à  Mexico.  On  fabrique 
dans  ce  pays  des  pantalons  de  cuir  appelés  chaparreras,  composés 
de  deux  jambes  réunies  au  moyen  de  courroies;  ils  servent  aux 
cavaliers  pour  adoucir  le  frottement  des  jambes  contre  les  parties 
saillantes  de  la  selle.  On  importe  au  Mexique  les  peaux  de  chèvre 
mates  et  unies  et  les  peaux  de  veau  satinées.  L'importation  com- 
prend les  cuirs  forts  et  a  lieu  par  les  douanes  de  la  frontière  du 
Nord,  telles  que  :  Tamargo,  Nogales,  Nuevo-Laredo ,  Piedras- 
Négras;  et  par  les  ports  de  Vera-Cruz,  Progresso,  Tonala,  Puerto- 
Angel. 

On  exporte  du  Mexique  pour  23.000  piastres  (piastre  =  5  fr.40) 
de  peaux  tannées. 

La  France  envoie  au  Mexique  4.156.  906  kilos  de  cuirs  de  bœuf. 
1.691.515  kilos  de  peaux  de  chèvre  et  204.307  de  peaux  de  che- 
vreuil. 


5.  —  Guatemala.  —  (10.600.000  hectares.  1.191.000  habitants. 
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On  fabrique  dans  le  pays  des  cuirs  pour  semelles  et  pour  courroies. 
On  y  importe  des  veaux  cirés,  des  veaux  vernis,  des  imitations 
de  maroquin  de  diverses  couleurs,  des  cuirs  pour  sellerie,  bourrel- 
lerie, etc.  Les  principaux  pays  de  provenance  sont  l'Angleterre, 
la  France  et  l'Allemagne.  On  importe  pour  284.310  francs  par 
an  environ. 

b  6.  —  Etats  de  l'Amérique  centrale.  —  La  République  de  San- 
Salvador  exporte  pour  562.062  francs  de  cuirs  de  bœuf  et  25.872 
de  cuirs  de  chevreuil. 

La  République  de  Venezuela  fabrique  toutes  les  qualités  de 
cuirs  à  l'exception  des  cuirs  vernis.  On  exporte  les  cuirs  pour 
semelles.  Les  pays  de  provenance  des  cuirs  importés  sont  :  la 
France  et  l'Allemagne. 

La  République  de  Costa-Rica  produit  peu  de  cuir  et  d'une  qua- 
lité inférieure  qui  est  employé  dans  le  pays  seulement.  San-José 
compte  6  tanneries.  On  exporte  24.582  kilos  de  chaussures,  d'une 
valeur  de  281.652  francs;  404  kilos  de  cuir  de  veau,  d'une  valeur 
de  4.683  francs;  16.154  kilos  de  bourrellerie,  cuirs  pour  selliers, 
bourreliers,  malletiers,  d'une  valeur  de  127.380  francs;  46  kilos 
de  cuir  verni  valant  242  francs  ;  149  kilos  de  peau  valant  782  francs 
748  kilos  de  cuir  imitation  buffle,  valant  3.927  francs. 

A  Haïti  (Les  Coyes)  le  commerce  des  peaux  est  bien  restreint; 
on  exporte  de  toute  l'île  350.000  livres  de  peau  et  on  importe 
300.000  livres  de  chaussures,  de  malles  et  selles. 

7.  —  Chili.  —  (328.175  kilomètres  carrés.  2.138.800  habitants.) 
On  fabrique  au  Chili  les  cuirs  pour  semelles  avec  ou  sans  fleurs, 
les  vaches  et  les  veaux  cirés,  les  vachettes  pour  empeignes,  des 
peaux  de  chèvre  et  des  courroies  de  transmission.  On  importe 
des  chevreaux  noirs  et  dorés,  les  chèvres  lisssée,  les  moutons  mégis, 
les  moutons  vernis,  les  veaux  cirés,  les  veaux  vernis,  les  veaux 
chamoisés  et  mégis,  les  vaches  grainées  et  vernies.  On  exporte 
du  Chili  les  peaux  de  vache  brutes,  les  chèvres  brutes,  lissées  et 
traînées,  les  chevreaux,  les  cuirs  à  semelles,  les  veaux  bruts,  les 
bœufs  et  vaches  salés. 

Voici  la  moyenne  des  importations  en  piastres  (piastre  =  4  fr  72)  : 
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Cuirs  de  buffle  et  de  cerf,  4.266;  de  porc,  2.372  ;  de  chèvre  180;  de 
vache  bruts,  23.152;  d'agneau,  450;  vernis  fcharolados)  2.472;  de 
vache,  20.154;  chagrinés  et  tafilets,  93.413;  veaux  blancs  et  teintes 
(becerlos)  136.892. 

On  exporte,  en  piastres  :  Peaux  de  lion,  40;  d  agneau  679;  de 
loup  et  de  renard,  2.290  ;  de  vigogne  2.430  ;  de  loup  marin,  10.081  ; 
d'autruche  11.960  ;  de  guanaco,  14.975;  de  bœuf  et  de  vache  brutes 
et  salées,  181.970;  de  chinchilla,  24.186;  de  chèvre  74.581. 

8.  —  Brésil.  —(9.338.217  kilomètres  carrés.  —  11.108.290  habi- 
tants.) L'industrie  pastorale  se  développe  beaucoup  au  Brésil,  prin- 
cipalement dans  les  provinces  du  sud  de  l'Empire  ;  la  tannerie, 
industrie  corrélative,  la  suit  dans  son  développement.  A  Rio- 
Janeiro  il  y  a  5  établissements  de  cuir;  le  plus  considérable  em- 
ploie 100  ouvriers.  La  production  des  semelles  indigènes  suffit 
largement  à  la  consommation  du  pays.  Le  Rio-Grande  du  Sud 
tanne  des  quantités  considérables  de  cuirs  du  pays. 

Le  veau  ciré,  les  chèvres,  cuirs  de  Russie  et  la  mégisserie  sont 
importés  de  France  ;  le  vernis  d'Allemagne  et  les  moutons  d'An- 
gleterre. 

9.  — République  argentine. —  (4.195.500  kilomètres  carrés.  — 
2.400.000  habitants.)  Le  territoire  argentin  offre  d'immenses 
plaines;  la  région  des  pampas  est  essentiellement  herbeuse  et, 
par  conséquent,  propre  à  l'élevage  du  bétail.  On  compte  15  millions 
de  têtes  de  gros  bétail,  80  millions  de  moutons  et  4  millions  de 
chevaux.  C'est  dans  ces  parages  que  sont  élevées  les  grandes  fermes 
de  20  à  25  lieues  de  superficie,  nommées  estancias;  actuellement 
les  fermes  n'ont  plus  que  de  5  à  8  lieues  en  moyenne.  On  abat 
en  moyenne  350.000  animaux  par  an  dans  les  saladeros. 

L'exportation  des  peaux  de  bœufs  secs  s'élève  à  18.000.000  kil., 
des  peaux  de  bœuf  salées  à  7.100.000  kilos,  et  des  peaux  de  mou- 
ton à  257.000.000  de  kilos.  La  valeur  totale  de  ces  exportations 
excède  320  millions  de  francs. 

La  fabrication  argentine  comprend  les  articles  suivants  :  cuirs 
à  semelles  pour  chaussures;  cuirs  pour  courroies,  pour  selliers  et 
bourreliers;  veaux  et  vachettes  cirés;  veaux  et  chèvres  lisses  et 
grainés  ;  moutons  pour  chaussures. 


000  L'INDUSTRIE  DES  CUIRS  ET  DES  PEAUX 

On  importe;  des  veaux  et  vachettes  cirés;  veaux,  vaches, 
chèvres,  moutons  et  cheveaux  vernis  ;  chèvres  lisses  ;  moutons 
pour  chaussures;  croûtes  vernies  pour  carrosserie;  maroquin  che- 
vreau pour  ganterie ,  peausserie  en  tous  genres.  Ces  articles 
viennent  de  France  et  d'Allemagne. 

On  importe  annuellement  :  veaux  cirés  5  à  6.000  douzaines; 
chèvres  lisses  7.000  douzaines;  veaux  vernis  4.000  douzaines;  che- 
vreaux 8.000  douzaines;  vaches  et  cuirs  vernis  7.000  pièces. 

10.  —  Uraguay.  —  (18.700.000  hectares.  —  447.000  habitants.) 
On  compte  dans  cette  République  15.000.000  moutons;  7.200.000 
bœufs  et  vaches,  880.000  chevaux,  48.800  mulets,  25.000  chèvres 
et  porcs.  On  abat  704.000  bœufs  et  vaches  par  an. 

L'exportation  se  fait  principalement  en  cuirs  secs  et  salés  ; 
voici  les  quantités  pour  les  divers  ports  : 

Anvers,  201.952  cuirs  salés  et  5.449  cuirs  secs;  Havre,  150.904 
salés  et  4.668  secs  ;  Liverpool,  4.356  salés  et  7.284  secs  ;  Hambourg, 
25.404  salés,  2.595  secs  ;  Bordeaux,  46.581  secs;  Gênes,  45.040 
secs;  Marseille,  8.076  secs;  Barcelone,  22.035  secs;  Corogne, 
2.280  secs;  Falmouth,  42.465  salés  et  779  secs;  New-York  et 
Boston,  643.770  secs;  Brème,  2.290  salés  et  4.599  secs  :  Lisbonne, 
8.060  secs;  Mayorque,  3.592  secs;  Oporto  17.100  secs.  Total  gé- 
néral 427.371  cuirs  salés  et  842.008  cuirs  secs. 

11.  —  Paraguay.  —  (23.800.000  hectares.  —  284.000  habitants.) 
On  compte  500,000  têtes  de  bétail;  il  abonde  principalement  dans 
les  provinces  de  Gorrientes  et  du  Matto-Grosso. 

Il  existe  aux  environs  de  l'Assomption  3  tanneries  où  Ton 
fabrique  du  cuir  à  semelles. 

On  importe  pour  5.083  piastres  (piastres  —  5  fr.)  d'objets  de  sel- 
lerie et  pour  20.000  piastres  de  chaussures.  Il  y  a  3  selliers  français 
dans  le  pays  et  8  cordonniers  dont  3  français.  Les  exportations 
s'élèvent  à  45.984  peaux  de  bœuf  d'une  valeur  de  107.097  piastres  ; 
4.984  cuirs  tannés  pour  semelles  d'une  valeur  de  22.455  piastres; 
peaux  de  cerf  et  autres  pour  1.471  piastres  ;  quebracho,  pour 
5,700  piastres. 
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1.  —  Turquie  d'Asie.  —  (1.925.550  kilomètres  carrés.  — 
13.141.641  habitants.)  La  fabrication  des  cuirs  est  peu  importante 
en  Asie-Mineure.  Smyrne  ne  peut  se  procurer  que  difficilement  les 
écorces  de  pin  nécessaires  au  tannage,  le  gouvernement  ottoman 
ayant  interdit  la  coupe  des  bois  dans  la  foret.  Chio  et  Aïvali  sont 
plus  prospères  que  Smyrne.  On  importe  les  cuirs  pour  semelles, 
les  veaux  cirés,  les  croûtes  cirées,  et  les  cuirs  de  chagrin.  La 
France  est  le  meilleur  importateur.  Ainsi  l'exportation  annuelle 
est  environ  de  4.211  balles  et  caisses  de  cuir,  d'une  valeur  de 
2.500.000  fr.  ;  la  France  à  elle  seule  exporte  pour  1 .500.000  fr. 

A  Jérusalem  et  pour  la  Palestine  on  importe  pour  30.000  francs 
de  cuirs  tannés,  dont  20.000  par  Marseille  et  10.000  par  Syra  ; 
les  Indes  et  l'Egypte  envoient  sur  cette  place  pour  40.000  francs 
de  peaux  brutes  servant  à  confectionner  des  chaussures. 

Les  exportations  de  la  Palestine  s'élèvent  à  18.000  francs  de 
peaux  brutes  et  18.000  francs  de  peaux  ouvrées.  900  colis  sont 
expédiés  par  an  pour  la  Turquie,  la  France  et  l'Autriche. 

2.  —  Indes  Orientales.  —  (8.221.148  kilomètres  carrés.  — 
313.043.560  habitants.)  L'industrie  de  la  tannerie  est  exploitée  par 
les  Chamars  et  les  Chikvars. 

Dans  le  Punjab  on  tanne  annuellement  pour  36,000.000  francs 
de  cuirs  ;  on  exporte  1.332.000  cuirs  lourds  et  16.000.000  de  petites 
peaux.  On  estime  que  le  nombre  de  gros  bétail  existant  dans  les 
Indes-Orientales  est  de  30.000.000  et  le  nombre  de  chèvres  et  de 
moutons  de  14.000.000. 

La  tannerie  est  surtout  pratiquée  dans  la  province  de  Madras 
qui  exporte  9.600.000  kilos  de  cuirs  tannés  aux  États-Unis,  en 
Angleterre  et  en  Autriche. 

L'Inde  importe  en  Angleterre  20.361.000  kilos  de  cuir  brut  et 
11.000.000  de  cuir  tanné;  les  cuirs  exportés  dans  d'autres  pays 
que  l'Angleterre  se  chiffrent  à  10.000.000  kilos  de  cuirs  bruts  et 
11.400.000  kilos  de  cuirtanné. 

On  exporte  annuellement  7.350.000  cuirs  bruts  de  race  bovine 
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et  3.780.000  peaux  brutes  de  race  ovine.  60  p.  100  vont  en  Angle- 
terre, 10  p.  100  en  Amérique,  15  p.  100  en  Italie,  6  p.  100  en 
Autriche,  4  p.  100  en  France  et  5  p.  100  dans  divers  pays. 

3.  —  Chine.  —  (10.298.600  kilomètres  carrés.  —  433.694.000  ha- 
bitants.) Les  Chinois  ne  font  guère  usage  du  cuir  tanné  à  Fécorce 
de  chêne.  Ils  se  servent  de  peaux  d'animaux  séchées  à  l'aide  de 
la  fumée  obtenue  par  la  combustion  du  bois. 

Les  semelles  de  leurs  souliers  se  font  au  moyen  de  ce  cuir,  ou 
bien  elles  sont  en  bois  ou  en  paille.  La  Chine  n'exporte  pas  de 
cuirs  fabriqués  et  n'en  importe  pas. 

Shangaï  a  expédié  en  1884  100.000  peaux  de  chèvre  à  New- York 
et  à  Londres. 

4.  —  Japon.  —  (407.742  kilomètres  carrés.  —  33.299.000  habi- 
tants.) L'industrie  des  cuirs  a  pris  ces  dernières  années  une  cer- 
taine importance  au  Japon,  et  paraît  se  développer  chaque  année. 
Le  Japon  fabrique  des  cuirs  à  semelles  légers,  des  cuirs  lisses,  des 
cuirs  noirs,  des  cuirs  jaunes,  des  veaux  cirés,  des  veauxmégis;  ils 
sont  de  qualité  assez  médiocre. 

L'importation  du  Japon  se  répartit  ainsi: 

Cuirs  en  tous  genres.  714.728  catties  (lecatty  =  601  gr.):  311.704 
de  Chine,  221.154  d'Amérique,  184.394  de  l'Inde,  13.036  d'Angle- 
terre, 10.466  de  France,  et  1.174  divers;  ces  cuirs  ont  été  reçus  par 
les  ports  en  quantités  suivantes  :  Par  Yokohama,  447.018  catties  ; 
par  Kobe  131.550;  par  Osaka,  168.464  et  par  Nagasaki  4.898. 

Cuirs  pour  semelles,  413.117  catties:  34.970  de  Chine, 
305,025  d'Amérique,  55.727  de  l'Inde,  16.509  d'Angleterre  et 
886  de  divers  ;  ces  cuirs  ont  été  reçus  en  quantités  suivantes  parles 
ports:  Yokohama,  352.300  ;  Kobe,  58.574;  Nagasaki,  2.243. 

L'importation  des  cuirs  en  poil  s'est  élevée  à  1.344.393  catties 
en  1884:  200  catties  de  Chine,  10.992  de  l'Inde,  1.231.174  de  la 
Corée  et  1.926  de  divers;  les  différents  ports  ont  participé  ainsi 
qu'il  suit  à  cette  exportation  :  Kobe,  86.820;  Osaka,  35.855;  Na- 
gasaki, 1 ,093.304.  On  n'importe  les  peaux  au  Japon  que  depuis  1883. 
En  1884  l'exportation  s'élevait  à  1.172.520  catties  d'une  valeur  de 
133.655  dollars:  918.175  vers  la  Chine,  225.899  vers  l'Angleterre, 
17.115  vers  l'Amérique,  10.633  vers  l'Allemagne  et  693  vers  divers  ; 
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les  ports  ont  participé  ainsi  qu'il  suit  à  cette  exportation:  Yoko- 
hama 116.397,  Kobe  198.316,  Osaka  804.221,  Nagasaki  53.586. 

En  1886  les  Indes  et  Siam  ont  fourni  au  Japon  160.000  yen 
(yen  =  4  francs)  de  cuirs  et  peaux  en  tous  genres.  Voici  la  valeur 
en  yen  des  importations  de  1886  :  France  10.571  ;  Chine  229.982; 
États-Unis  109.403,  Angleterre  28.573,  Allemagne  8.922. 

IV.    AFRIQUE 

1.  —  Algérie.  —  (41.833.400  hectares.  —  2.867.000  habitants). 
On  compte  159.058  chevaux,  131.367  mulets,  175.778  ânes, 
185.843  chameaux,  1.500.000  bœufs,  9.500.000  moutons, 
3.600.000  chèvres,  60.000  porcs.  En  Algérie  on  rencontre  de  nom- 
breuses tanneries,  principalement  à  Alger,  Constantine,  ïlemccn  ; 
à  Constantine  il  y  a  40  tanneries.  On  y  fabrique  les  vachettes  lissées, 
les  moutons  roux  et  blancs,  croupons  en  huile  légers,  les  veaux 
et  les  chèvres  noircies. 

On  importe  les  peaux  pour  chaussures:  cuirs  lissés,  croupons, 
croûtes,  chèvres  noircies,  veaux  cirés,  etc.  On  exporte  les  peaux  de 
chèvre  et  de  mouton. 

2.  —  Maroc.  —  Les  cuirs  fabriqués  au  Maroc  sont  uniquement 
pour  la  consommation  intérieure.  Ils  ne  conviennent  que  pour  la 
confection  des  babouches,  espèces  de  souliers  indigènes.  On  im- 
porte du  cuir  brut  lorsqu'il  n'y  en  a  pas  assez  dans  le  pays  et  on 
l'exporte  lorsqu'il  y  en  a  trop.  L'importation  des  cuirs  tannés  au 
Maroc  est  de  7.950  francs  et  l'exportation  de  26.375  francs.  L'ex- 
portation pour  l'Algérie  des  peaux  tannées  (filali)  est  de  2.250  francs 
et  les  peaux  de  chèvre  50.000  francs. 

3.  —  Tunisie.  —  La  Tunisie  fabrique  des  cuirs  pour  semelles 
employés  pour  confectionner  la  chaussure  des  Musulmans  ;  on 
prépare  les  peaux  de  mouton  et  de  chèvre  teintes  pour  la  cordon- 
nerie. Ces  spécialités  ne  sont  pas  exportées.  La  Tunisie  importe 
de  France  ;  les  cuirs  pour  semelles,  les  vachettes,  les  veaux,  les 
moutons,  les  chèvres  vernies,  les  peaux  de  mouton  et  de  chèvre 
noires,  les  vaches  noires,  etc. 
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La  valeur  dos  importations  est  de  120.000  francs  et  4  .000.000  fr. 
de  chaussures  perfectionnées. 

4.  —  Egypte.  —  L'Egypte  possède  300.000  bœufs  et  vaches, 
200.000  moutons,  23.000  chèvres,  dont  les  peaux  sont  tannées  à 
Alexandrie  et  en  Algérie.  A  Alexandrie,  il  y  a  une  tannerie  dans 
laquelle  on  confectionne  40.000  cuirs  par  an. 

La  colonie  du  Cap  reçoit  annuellement  6.500.000  kilos  de  cuirs 
tannés  et  pour  000.000  francs  de  sellerie  et  harnachements. 


V.    AUSTRALIE 

(8.865.684  kilomètres  carrés.  —  4.748.000  habitants.)  — 
2.236.760  hectares  sont  cultivés;  on  y  compte  1.067.900  chevaux, 
7.526.400  bêtes  à  cornes,  et  63.169.000  moutons. 

On  compte  156  tanneries,  occupant  1.754  ouvriers,  avec 
3.614  fosses  et  tannant  annuellement  384.000  gros  cuirs  et 
1.433.000  petites  peaux,  dans  la  colonie  de  Victoria  1  la  valeur  de 
ces  établissements  est  estimée  à  8.000.000  de  francs.  Dans  la  colo- 
nie de  Victoria  on  abat  annuellement  300.000  bœufs  et  vaches  et 
2  millions  de  moutons.  L'exportation  du  cuir  tanné  atteint  une  va- 
leur de  80  millions  de  francs,  celle  des  cuirs  bruts  100.000  francs, 
et  celle  des  chaussures  16  millions  de  francs.  On  importe  31  mil- 
lions de  francs  de  cuir  tanné  et  31  millions  de  francs  de  chaussures. 

Dans  la  Nouvelle-Galles  du  Sud  (817.000  habitants)  il  y  a 
156  tanneries,  important  de  Tasmanie  4,471  kilos  d'écorce  de 
mimosa.  Les  tanneries  des  environs  de  Sydney  s'alimentent  des 
peaux  des  abattoirs  de  Jlebe-Island.  Cette  colonie  exporte  pour 
3.850.000  francs  de  cuir  tanné  et  6.000.000  francs  de  cuir  brut. 

Dans  leQueensland  (287.000  habitants)  il  y  a  28  tanneries;  cette 
colonie  exporte  pour  4.000.000  francs  de  cuirs  bruts. 

La  Nouvelle-Zélande  (517.000  habitants)  importe  pour 
4.200.000  francs  de  chaussures. 
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